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ВВЕДЕНИЕ 


Настоящее Руководство содержит указания по срежћему И те 
кущему ремонту 23-мм ‘спаренной установки ЗУ-23 ‘и ‘предн 
чено в качестве основной ремонтной документации для ремонта 
органов частей, соединений и объединений как в мирное, так и в 
военное время. 

Плановый средний ремонт (дефектация И работы 380 устранению 
выявленных неисправностей) 23-мм спаренной установки ЗУ-23 
производится в объеме, предусмотренном «Перечнем обязательных 
проверок технического .состояния 23-мм спаренной установки 
ЗУ-23 при среднем ремонте». 

Изложенный в Руководстве дополнительный материал, не пре- 

дусмотренный Перечнем обязательных проверок, может использо- 
ваться при устранении отдельных неисправностей в процессе теку- 
щего ремонта. .. 

При текущем ремонте (устранении неисправностей, возникших 
при эксплуатации установки или выявленных при проведении тех- 
нического обслуживания) дефектация установки в полном объеме 
Перечня обязательных проверок может не проводиться, а неисправ- 
ности должны устраняться способами, приведенными в настоящем 
Руководстве. 

При ремонте установки следует также пользоваться указа- 
ниями Руководства службы по разборке, сборке, чистке, смазыва- 
нию, регулировке и подготовке к стрельбе, а в отдельных случаях 
указаниями по методике проверок мехавизмов, если в настоящем 
Руководстве их нет. 

* "Фуководство состоит из двух частей и приложений. В первой 
части изложены указания о последовательности и объеме проверок 
при дефектации и контроле отремонтированных установок а также 
по ремонту установок, автоматов и прицела. 

$ второй части приведены указания по разборке, сборке И 
островке зенитного автоматического прицела ЗАП-23. 

В приложениях даны ведомости, инструкции, а также рисунки 
узлов, деталей и сборок установки, автоматов и прицела ЗАП-23, 
на которые даются ссылки в Руководстве. 

Рисунки 1—43 помещены в конце данного Руководства (вклей- 
ки 1—13). 
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Наименования деталей и сборок в Руководстве по ремонту при- 
няты в соответствии с чертежами основного производства. Обозна- 
чение деталей и сборок на рисунках принято условное. В подрису- 
ночных текстах в скобках указаны чертежные номера деталей и 
сборок. и | | 

Указания по дефектации и ремонту, а также рисунки, на кото: 
рые имеются ссылки, приведены в Руководстве только для левого 
автомата. Ремонт правого ‘аёћомата производить аналогично ле- 
вому. 

Перечень деталей, изготовление которых предусмотрено на- 
стоящим Руководством, приведен в приложении 1, там же указаны 
номера эскизов для Этих деталей. 

В Рукаводстве по ремонту приняты следующие обозначения: 

Д — дальность до цели; 

‚29. — скорость цели; 
* є— угол места цели; 

9 — курсовой угол; 

Л— угол пикирования или кабрирования; 

ф— угол возвышения. 


ЧАСТЬ ПЕРВАЯ 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ АВТОМАТОВ, 
УСТАНОВКИ И ПРИЦЕЛА 


ГЛАВА 1 


ПЕРЕЧЕНЬ ОБЯЗАТЕЛЬНЫХ ПРОВЕРОК ТЕХНИЧЕСКОГО 
СОСТОЯНИЯ 23-мм СПАРЕННОИ УСТАНОВКИ ЗУ-23 
ПРИ СРЕДНЕМ РЕМОНТЕ 


ПЕРЕЧЕНЬ ОБЯЗАТЕЛЬНЫХ ПРОВЕРОК 
СПАРЕННОИ УСТАНОВКИ ЗУ-23 


№ по пор. Проверяемая характеристика 

1 Наличие и надежность крепления составных частей установки 
(агрегатов, механизмов, узлов, деталей и принадлежности, за- 
‚ крепляемой на установке) 

2 Удержание пламегасителя на стволе от самоотвинчивания 

3 Открывание и закрывание клина ствола 

4 Фиксация основаниз рукоятки на ствольной коробке при за- 
крытом клине ствола 

5 Фиксация передней и задней шторок на ствольной коробке 

6 Фиксация крышки коробки ‘в открытом и закрытом положе- 
ННЯХ 

7 Постановка подвижных частей автомата на шептало 

8 Удержание ленты с патронами в приемнике при заряжании 
автомата 

9 Спуск подвижных частей автомата с шептала и возвращение 
их в крайнее переднее положение 

10 Извлечение патронов из ленты 

11 Подача патронов при отводе подвижной системы в крайнее 
заднее положение 

12 Извлечение гильзы из патронника 

13 Перезаряжание автоматов при любом угле возвышения 
ЛЮЛЬКИ 

14 Работа блокировки при подаче на линию досылания послед- 
него патрона а 

15 Качка хомутов консоли на люльке и самооткрывание наметок 


хомутов консоли 


ТЕХНИЧЕСКОГО СОСТОЯНИЯ 23-мм 
ПРИ СРЕДНЕМ РЕМОНТЕ 


Допускается 


эксплуатационной 
документацией 


оставлять без ремонта 


Указания Руководства 
по ремонту о порядке 
устранения неисправностей 
(ссылки на главы, разделы 
и пункты Руководства 
по ремонту или 
Руководства службы) 


Установка должна быть 
комплектной, детали креп- 
ления должны быть застопо- 
рены или зашплинтованы 


Клин ствола должен пе- 
ремещаться при сдвиге и 
повороте рукоятки клина 


Надежная 


Подвижные части авто- 
мата должны удерживаться 
на шептале 


+ 


< 


Подвижные части долж- 


ны энергично возвращаться 


= 


47 
Не допускается 


” 


Должен надежно 
удерживаться на стволе 

Производится от уси- 
лия руки 


Надежная 


То же 


г 


, 
Ы а 
э ` : з ре 
5 


Подвижные части 
должны удерживаться на 
шептале | 

Лента должна удер- 
живаться передним и 
задним фиксаторами па- 


трона 
Подвижные части 
ДОЛЖНЫ возвращаться 


энергично, без скачков и 
заеданий 

Свободное, без заеда- 
ний и перекосов 

Подающие пальцы 
должны подать патрон 
на центр приемника 

Зуб досылателя дол- 
жен надежно удержи- 
ваться в зацеплении с 
гильзой при ее, извле- 
чении 76 

Подвижные части ав- 
томата должны вставать 
на шептало без заеда- 
НИЙ 

Передаточный рычаг 
должен энергично под: 
няться вверх 

Не допускается 


Руководство службы, 
_ ИЗД. 1961 г., ч. 11 


Руководство по ремон- 


ту, гл. 2, разд. 2 
То же,’ гл. 3, разд. 1 


То же, гл. 3, разд. 2 


То же, гл. 4, разд. 1, 
гл. 5, разд. 4 

То же, гл. 4, разд. 5, 
6 

То же, гл. 5, разд. 1 

То же, гл. 4, разд. 3 

То же, гл. 5, разд. 3, 
гл. 7, разд. 1 

То же, гл. 4, разд. 2 


То же, гл. 4, разд. 4, 
гл. 9, разд. 5 


То же, гл. 7, разд. 6 


То же, гл. 10, разд. 6 


То же, гл. 5, разд. 2 


То же, гл. 10, разд. 1,2 


№ по пор. . ` Проверяемая характеристика 
16 Фиксация рычагов эксцентриков на люльке 
17 Качка хомутов крейления автоматов 
18 Фикеация рычага съема стволов на люльке 
19 Регулировка положения правого заднего крепления автомата 
20 равильность положения круглого уровня станка установки 
при горизонтальном положении станка 
21 Торможение люльки при затягивании тормоза качающейся 


36 
37 
38 
39 
40 


части усилием одной руки 


Сбиваемость наводки при торможении люльки 

Фиксация рукоятки вертикального тормоза в расторможенном 
состоянии 7 \ 

Торможение станка ножным тормозом 

Торможение станка при затягивании ручного тормоза усилием 
одной руки 

Фиксация рукоятки горизонтального тормоза в любом поло- 
жении 

Сбиваемость наводки при Торможении станка 

Вертикальная качка люльки на стопоре люльки 


Круговая качка’ станка при постановке его на стопор станка 
Качка станка на платформе 
Обеспечение необходимых секторов стрельбы» 


а) при опущенном упоре 
б) при поднятом упоре 
Возвращение педали, рукоятки, рычагов спуска в исходное по- 
ложение 
Фиксация рукоятки эксцентрика прицела в крайних по- 
ложениях 
Качка коробкодержателей относительно цапф станка 
Крепление патронных коробок в коробкодержателях 


х 


# 
па 
к 


Продольная качка патронных коробок в коробкодержателях 
Фиксация рукоятки копира в пазах коробкодержателя 
Фиксация рукоятки раздельного спуска предохранителем 
Мертвый ход штурвала подъемного механизма 
Усилие наведения при страгивании на рукоятке штурвада 
подъемного механизма: | ` 
` а) при углах возвышения 80—90° 
6) при углах склонения от —10° до Ф ь 
в) в остальном диапазоне 


` * 


Продолжение 


Допускается Указания Руководства 
по ремонту о порядке 
| Еа неисправностей 
А сылки на главы, разделы 
эксплуатационной , 
) оставлять без ремонта .. и пункты Руководства 


документацией по ремонту или 
Руководства службы) 


— Надежная • · . · Руководство по ремон- 
ба 7’; рту, гл. 10, разд. 5 
Не допускается Не допускается Е. То же, гл. 10, разд. 4 
— Надежная | 2 То же, гл. 10, разд. 3 
— Свободная с. 7р То же, гл. 10, разд. 8 
— Пузырек ампулы #фұ- То же, гл. 15, разд. 2 


лого уровня не должен 
выходить за пределы 
одного кольца 


Тормоз должен действо- | Люлька должна на- То же, гл. 13, разд. 12 
вать безотказно дежно удерживаться от 
проворота 
— Не более 4” (0-01) То же, гл. 13, разд. 13 
== Надежная | То же, гл. 13, разд. 14 
Тормоз должен действо- |“ Проворот стайқа де до- То же, гл. 13, разд. 10 
вать безотказно : пускается М | | 
То же ох Станок должен удер- То же, гл. 13, разд. 18 
| живаться от проворота 
= а Рукоятка должна четко То же, гл. 13, разд. 19, 
е фиксироваться пружиной | п. «а» 
= г Не более 4” (0-01) То же, гл. 13, разд. 20 
— . Не более 4 мм в гл. 13, разд. 
= Не более \1,5 мм То же, гл. 13, разд. 25 
ыы До 0,5 ми То же, гл. 13, разд. 23 


То же, гл. 13, разд. 27 


В пределах сектора 


360° 
— Должно быть энергич- То же, гл. 13, разд. 
ное 7, 8, 9 
— 2 Надежная То же, гл. 13, разд. 1 
== " Не допускается То же, гл. 9, разд. 1 
'Защелки патронных ко- Коробки должны лег- То же, гл. 9, разд. 2, 3 
робок должны действовать | ко сниматься и старить- 
нормально. Продвигаться | ся ;. 
патревные коробки по лот- И 
кам коробкодержателей 
должны свободно | 
— Не более 5 мм То же, гл. 9, разд. .4 
= Надежная То же, гл. 9, разд. 10 
} — Надежная То же, гл. 9, разд. 11 
ис — Не более 7° То же, гл. 11, разд. 4 
— То же, гл. 11, разд. З 


Не более 9 кгс 
Не более 7 кгс 
Не более 6 кгс 


№ по пор. Проверяемая характеристика 
41 Проверка установки углов склонения на уравновешивающем 
механизме при постановке упора на соответствующую отметку 
углов 
42 Торможение качающейся части установки при отпускании ры- 
чага рукоятки подъемного механизма 
43 Мертвый ход штурвала поворотного механизма 
44 Усилие при страгивании на маховике поворотного механизма: 
а) на первой скорости 
б) на второй скорости 
45 Усилия при переключении скоростей: 
а) с первой скорости на вторую 
б) со ‚второй скорости на первую 
46 Перевод установки: 
а) из походного положения в боевое 
б) из боевого положения в походное 
47 Плавность опускания установки на грунт 
48 Одновременность фиксации рычагов с колесами стопорами 11 
- и 73 (рис. 9) при переводе установки из боевого положения в 
‹ походное и величина захода стопоров в гнезда рычагов 
49 Люфт ступиц колес или перетяжка подшипников 
50 Крепление шипа колеса в рычаге 
51 Вращение рукоятки домкрата 
52 Качка тарели домкрата на шаровой опоре внутреннего ста- 
кана + 
53 Толщина передней стенки сцепной петли, соприкасающейся © 
крюком тягача 
54 Фиксация защелкой ручки перевода хода на платформе 
55 Фиксация стрелы в верхнем и нижнем положениях 
56 Закрывание крышки багажника 
57 Исправность электрической сети стоп-сигнала» 
а) присоединение штепсельной вилки к розетке автомо- 
биля и крепление в ней 
б) мигание стоп-сигнала 
58 Зазор между опорной плоскостью стопора и опорной плоско- 


стью отверстия рычага 


Продолжение 


нии 


Допускается 


эксплуатационной 


документацией 


‹ 


а ь 


Резкое падение не 


скается 


допу- 


оставлять без ремонта 


Упор должен ограни- 
чивать углы склонения 
качающейся части 

Самопроизвольное опу- 
скание не допускается 

Не более 8° 


Не более 3 кгс 
Не более 5,5 кгс 


5 кгс 
8 кгс 


Должен производиться 
оттягиванием рукоятки 


усилием рук `Єдного че- 


ловека при покачивании 
установки 

Должен производиться 
усилием двух человек 

Установка должна 
плавно, без резкого уда- 
ра опускаться на грунт 

Фиксация должна про- 
исходить одновременно; 
величина захода стопо- 
ров не менее 13 ми 

Не допускается 

Надежное 

Свободное, без заеда- 
НИЙ 

Не допускается 


Не менее 20 мм 


Надежная 
. Надежная 

Крышка должна плот- 
но прилегать к резино- 
вой прокладке 


Штепсельная вилка 
должна легко присоеди- 
няться к розетке авто- 
мобиля и надежно удер- 
живаться ‘в ней 

Не допускается 

Не более 0,7 ии 


Указания Руководства 
по ремонту о порядке 
устранения неисправностей 
(ссылки на главы, разделы 
и пункты Руководства 
по ремонту или 
Руководства службы) 


Руководство по ремон- 
ту, гл. 11, разд. 6 


“То же, 
То 
То 


То 


а. 


гл. 11, разд, 


же, гл. 12, разд. 


же, гл. 12, разд. 


же, гл. 12, разд. 


, 


мә. Ф о в 


То же, гл, 14, разд. 13 


То же, гл. 14, разд. 21 


То же, гл. 14, разд. 12 


То 
То 
То 


То 
То 
То 


То 
То 


14, 
14, 
14, 


14, 


разд. 25 
разд. 10 
разд. 19 


же, гл. 
же, гл. 
же, ГЛ. 


же, ГЛ. разд. 20 


же, гл. 14, разд. 1 


же, гл. 14, разд, 9 
же, гл. 14, разд. 17 
же, гл. 14, разд. 5 


То же, гл. 14, разд. 27 


То же, гл. 14, разд. 14 
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№ по пор. Проверяемая характеристика 
59 Качка закрепленного на установке прицела, наземного прице- 
ла и коллиматора на прицеле 
60 Освещенность сетки коллиматора при вращении ручки рео- 
стата 
6] Запирание штыря тяги гспараллелограмиа установки в вилке 
62 Фиксация: 


63 


65 


66 


67 


68 


69 


~ а) установки скорости 


б) указателя курса в нулевом положении и при вводе 
углов пикирования и кабрирования 


в) нулевого положения указателя курса 
г) курсовой головки 
д) шкалы курса 


е) включения и выключения механизма стабилизации 
курса 


` Перемещение каретки дальности по направляющим при вра- 
щении маховика привода дальности 


Действие механизма скорости при нажатии на клапан 


Работа прицела при вводе максимальных значений на всех 
шкалах и углах возвышения от —10° до +-90° 


Несовпадение индекса с нулевым. делением шкалы углов во3- 
вышения Ы 


Установка нуля дальности ‘` 


Точность работы вертикального параллелограмма 


Ра 


Параллельность визирной оси наземного прицела с осью ка- 
нала ствола левого автомата при проверке по отвесу в диапа- 
зоне углов возвышения от —10° до +60 


4 


Продолжение 


Допускается 


эксплуатационной 


оставлять без ремонта 


Указания Руководства 
по ремонту о порядке 
устранения неисправностей 


(ссылки на главы. 


разделы 


и пункты Руководства 


окуме Й по ремонту или 
В Руководства службы) 
— Не допускается Руководство по ремон- 
Гао ту, гл. 15, разд. 4, 21 
_ Должна плавно изме- Должна плавно изме- То же, гл. 15, разд. 20 
няться, мигание не допу- | няться, мигание не до- 
скается пускается 
— Не допускается То же, гл. 15, разд. 5 
Надежная Надежная То же, гл. 15, разл. 14 
Надежная Надежная То же, гл. 15, разд. 15 
Надежная Надежная То же, гл. 15, разд. 16 
Надежная А -. Надежная °_ То же, гл. 15, разд. 17 
Надежная м Надежная `` То же, гл. 15, разд. 18 
Надежная е; Надежная » То же, гл. 15, разд. 19 
%. 
4 
Каретка должна леүко Легкое, плавное, без То же, гл. 15, разд. 12 
передвигаться по направ-. | заеданий ^ а 
ляющей КЕ 
Правый и левый махови- Правый и левый махо- То же, гл. 15, разд. 13 
ки должны вращаться с не- | вики должны вращаться 
большим усилием на всем | с небольшим усилием на 
диапазоне всем диапазоне 
— Утыкание деталей при- То же, гл. 15, разд. 6 
цела друг в друга не 
5. допускается 
Е 
== Не более + 1°, То же, гл. 15, разд. 3 
Е ь 
‚Несовпадение индекса | ,Несовпадение индекса Руководство службы, 
дальности допускается в изд. 1961 г., разд. 81 


пределах красных штрихов 


Ошибка в отработке вер- 
тикальных углов не бо- 
лее 0-04 


ж 


с+нулевым штрихом шка- 
л8 дальности допускает- 
ся в пределах красных 
штрихов 


Ошибка в отработке 
вертикальных углов не 
более 0-02 


Непараллельность 
более 0-02 


То же 


Приложение 5 


№ по пор. Проверяемая характеристика 


ПЕСКИ ЕЕ ДИЕТЕ Дея" ХЕ ЛЕ уе тент СИЕ НСС Снежана ЗНАЕТЕ ЕБЕТ ЕЕ НЕСЯ 


70 Смещение перекрестия наземного прицела от отвеса при вводе 
углов прицеливания от минимального до максимального зна- 
чений 

71 Мертвый ход в механизмах: 

2“ 
а) стабилизации курса 


6) ввода скорости 

в) ввода курса цели 

г) ввода дальности 

д) ввода углов пикирования или кабрирования 


72 Угол наклона направляющих относительно контрольной пло- 
щадки прицела 
73 Параллельность: 
а) визирной и орудийной линеек в горизонтальной пло- 
скости 


6) визирной линейки и контрольной площадки в верти- 
кальной плоскости 


в) курсовой и визирной линеек в горизонтальной и вер- 
тикальной плоскостях: 


— при курсе цели 0° 
— при курсе цели 180° 
74 Углы прицеливания при угле возвышения 0°: 


— для дальности 500 м 
— для дальности 1000 м - 
— для дальности 1600 м 
— для дальности 2000 м 


75 Углы отброса (параллельность плеч визирного параллело- 
грамма и установка длины орудийной линейки) при Д=2000 м, 
0д= 300 м/сек, 9=90° и 270° 


76 Решение задач в горизонтальной плоскости при 9=135°, 
0д= 300 м/сек, Д = 1400 м 


77 Решение задач в вертикальной плоскости; 


а) при 9=0°, оц=300 м/сек, є=60°, Д = 1500 м 


б) при 9= 180°, оц=300 м/сек, в=80°, Д=1300 м 
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Продолжение 


О ан 
Допускается Указания Руководства 
по ремонту о порядке 
— р >  _ — =: устранения неисправностей 
кеплуатационной (ссылки на главы, разделы 
оставлять без ремонта и пункты Руководства 


документацией по ремонту или 
Руководства службы) \ 


— Не более 0-01 Приложение 5 
— Не более 0-08 Руководство по ремон- 
ту, гл. 15, разд. 24 
— Не более 0-10 (36’) То же, гл. 15, разд. 22 
== Не более 0-10 (367) То же, гл. 15, разд. 93 
— Не более 200 м То же, гл. 15, разд. 25 
— Не более 0-06 То же, гл. 15, разд. 26 
— 19507 107 То же, гл. 17, разд. 31, 
е. п. «п» 
25 М Непараллельность не То же, гл. 17, разд. 
е, | более 0-03 (10°) 31, п. «с» р 
У — “. Непараллельность не То же, гл. 17, разд. 
А более = 0-06 (20’) 31, п. «р» 
— г Непараллельность: То же, гл. 17, разд. 
31, п. «т» 


Не более 0-03 
Не более 0-05 
-- То же, гл. 17, разд. 31, 


157 +10 . п. «ф» 
| 36’ +10" 
1204’ +12’ 
. 1923’ +14’ 
— 4-97—- 0-06 (29°49’ +20’) То же, гл. 17, разд. 
31, п. «у» 
— Угол упреждения в го- То же, гл. 17, разд. 


ризонтальной плоскости | 31, п. «х» 
должен быть равен 
6-47=0-08,3 (38°50’- 30’) 
= То же, гл, 17, разд, 
31, п. «Ц» 
Угол возвышения дол- 
жен быть 14-06+0-11 
(84°%3'-+ 40”) 
Угол возвышения дол- 
жен быть 8-18+0-11 
(49°%06' + 40’) 
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ГЛАВА 2 
ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ СТВОЛА 


При дефектации и ремонте ствола руководствоваться указа- 
ниями Общего руководства и, кроме того: 


1. КАЧКА ГАЗОВОЙ КАМОРЫ 
(рис: 1) 


Газовая камора 75 должна быть прочно закреплена на стволе. 
Качка газовой каморы, ощутимая рукой, при нажатии на нее 
вдоль оси или при покачивании ее вокруг оси (круговая качка) не 
допускается. 

Закрепить газовую камору повышенными штифтами, для чего: 

— выбить старые штифты 7 и развернуть совместно отверстия 
в газовой каморе и стволе под повышенный размер © 6,2+003 мм; 

— запрессовать повышенные штифты (приложение І, дет. 1-3). 
Замену штифтов производить поочередно. 


‹ 


`2. ПЛАМЕГАСИТЕЛЬ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ НА СТВОЛЕ 
ОТ САМООТВИНЧИВАНИЯ 


(рис. 1) 


Пламегаситель / должен надежно удерживаться на стволе 8 
булавкой 4 от самоотвинчивания. 

Причина неисправности. 

Излом булавки 4. 

Заменить булавку (приложение 1, дет. 1-8). 


— 


3. ВМЯТИНЫ ИЛИ ПРОБОИНЫ В ПЛАМЕГАСИТЕЛВ. 
(рис. 1) 


Выправить вмятины на пламегасителе Г. 
При наличии пробоин размером свыше 15 мм заменить пламе» 


гаситель (С61-1). 
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Пробоины размером до 15 мм заварить электродом Э50А-2 и 
обработать заподлицо с внутренней стороны под % 6, а с наруж- 
ной под У 5. 


4. ОБРЫВ ГАЙКИ ПЛАМЕГАСИТЕЛЯ ПО МЕСТУ СВАРКИ С НАСАДКОМ 
У АВТОМАТОВ ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


(рис. 1) 


Приварить гайку 3 пламегасителя І к насадку 2 электродом 
Э50А-2 (эскиз 1). С 


| б Г 
рр ммм РРР Л. 9 37. 
15-384. 
| ь з С бе е 
‹ 
А ` Е 


# ^ ; Е 
Эскиз 1. Приварка гайки к насадку: 
2 — насадок (1-7); 3 — гайка (1-6) 


5. ШТЫРЬ РЕГУЛЯТОРА НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ В ОТВЕРСТИЯХ 
ГАЗОВОЙ КАМОРЫ И ГАЗОВОГО РЕГУЛЯТОРА 


(рис. 1) 


Штырь 84 регулятора должен надежно удерживаться застеж- 
кой 83 в отверстиях газовой каморы 75 и газового регулятора 82. 
` Причина неисправности. | 
Излом застежки 83. 
Заменить застежку (приложение 1, дет. 6). 


6. ТРЕЩИНЫ НА НАКЛАДКАХ РУКОЯТКИ СТВОЛА 
(рис. 1) | 


Допускаются в эксплуатацию накладки 5, имеющие на торцах 

трещины, не выходящие за первое отверстие под заклепку 94. 
"При наличии других трещин заменить накладку (приложение 1, 
дет.’ 1-12). р ет 
Т5 ОТИ. 192. 


2701 | 17 


После постановки новых накладок обработать развальцован- 
ные концы заклепок заподлицо с шайбами 95. 

При повреждениях развальцованных воно заклепок заменить 
их (приложение 1, дет. 1-14). 


7. КАЧКА НАКЛАДОК РУКОЯТКИ СТВОЛА 
(рис. 1) 


При наличии качки накладок 9 рукоятки 6 ствола подтянуть за- 
клепки 94, развальцевав их на большую величину, 


ГЛАВА 3 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ СТВОЛЬНОЙ КОРОБКИ. 
СО СТВОЛОМ И 


1. ПРОДОЛЬНАЯ КАЧКА СТВОЛА 
(рис, 1) 


Отделить от автомата спуск 64, затыльник 32 в сборе, звеньеот- 
вод, перезарядку 109, отвести ползун 21 в сборе в заднее положе- 
ние и, РЕ Г рукояткой молотка в пенек ство- 


| = Вид А 
| г на а 12:39) 


о пав 
11 
Е 2. 


о а ст 


«< 
[Зазар , «А 
Плоскость и | "Зазор «72 | 
Плоскость Б. =. 
в 


+44 


< 
Плоскость Е 
Млоскость Д 


Эскиз 2. Пригонка ствола и клина ствола: 


1— калибр-шашка № 1; 9— ствол в сборе (С61); 10 — ствольная коробка (2-41); 11 == клин 
ствола (2-39); 21 — ползун в сборе (С63); 44 — затвор (4-/) 


4 
ла 9 и наружный торец газового регулятора 82, замерить щупом 


зазор А (эскиз 2) между пеньком ствола и упором ствольной ко: 
робки 10 при переднем и заднем положениях ствола. 


2* 19 


Разность между этими зазорами является продольной качкой 
ствола, которая допускается не более 0,1 мм. 

При продольной качке ствола более 0,1 мм заменить клин 1/1 
ствола (дет. 2-39) и произвести пригонку его к передней стенке 
ствольной коробки и плоскости Б ствола. 

Нригонку клина к передней стенке ствольной коробки произ- 
водить путем обработки плоскости клина с обеспечением прилега- 
ния не менее 3/, площади соприкосновения. При этом допускается 
зачистка надиров на стенке ствольной коробки. Проверку прилега- 
ния клина к передней стенке ствольной коробки производить без 
ствола. 


13] 


. И 
Этопание Утопание 
от 0 до 1.3 от 0 до 0.8 
Для установок ранних выпусков Для установок поздних выпусков 


Эскиз 3. Пригонка клина ствола к направляющему вкладышу: 


10 — ствольная коробка (2-41); 11 — клин ствола (2-39); 131 — рычаг клина (2-36); 132 — на- 
правляющий вкладыш (2-38) 


Пригонку клина к стволу производить обработкой плоскости Б 
клина с обеспечением прилегания не менее 3/; площади соприкос- 
новения и ленточки шириной не менее 4 мм. В случае надиров 
допускается зачистка плоскости Б ствола с сохранением зазора Г. 

Если зазор Г менее 0,1 мм, зачистить плоскость Д ствольной 
коробки. 

В случае трения клина о боковые плоскости Е (эскиз 3) на- 
правляющего вкладыша 132 (для`установок ранних годов изготов- 
ления) зачистить эти плоскости так, чтобы утопание Ж плоскости 
направляющего вкладыша относительно боковых стенок окна 
ствольной коробки было не более 0,8 мм. 


Примечание, Для установок более поздних годов изготовления это уто- 
пание от 0 до 1,3 мм и от до 0,8 мм. 


Проверку утопания Ж производить при отжатом по стрелке И 
направляющем вкладыше. 
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После подгонки клина ствола закрывание и открывание его 
должно производиться от усилия руки. 


2. ОСНОВАНИЕ РУКОЯТКИ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ В ЗАФИКСИРОВАННОМ 
ПОЛОЖЕНИИ НА СТВОЛЬНОЙ КОРОБКЕ ПРИ ЗАКРЫТОМ 
КЛИНЕ СТВОЛА 


(рис. 1) 


Основание [00 рукоятки при закрытом клине [1 ствола должно 
надежно фиксироваться своим зубом в пазу ствольной коробки 10 
и удерживаться в этом положении пружиной 102 соединительного 
стержня. | 

Причины неисправности: ‚ 

а) Осадка или излом пружины 102 ОН АЕ ВЕ 
ного стержня. 

Оттянутое до отказа, а затем отпущенное основание рукоят- 
ки 100 должно энергично возвратиться в исходное положение под 
действием пружины соединительного стержня. < 

Заменить пружину соединительного стержня (приложение І, 
дет. 2-34). А 

Если при разборке бли ‘бовые будет поврежден развальцован- 
ный конец или сорван" ‘резьба. соединительного стержня 101, за- 
менить соединительный: тержень (дет. 2-33). 

При срыве резьбы Гайки 104 стержня на длине витков более 
259% заменить ее (приложение 1, дет. 2-35). 

6) Излом фиксирующего зуба основания 100 
рукоятки. (8 

Заменить основание рукоятки (дет. 2-31). 


3. ВЫСТУПЫ РЌЧАГА КЛИНА: НЕ ФИКСИРУЮТСЯ В ПАЗАХ 
ОСНОВАНИЯ РУКОЯТКИ ПРИ ЗАКРЫВАНИИ ИЛИ ОТКРЫВАНИИ 
’.. КЛИНА СТВОЛА 


““;. (рис. 1) 


При открывании или закрывании клина 11 ствола выступы ры- 
чага 131 клина должны надежно фиксироваться в пазах основа- 
ния 100 рукоятки. 

Причины неисправности см: разд. 2, п. «а» настоящей главы и, 
кроме того: 

а) Смятие пазов основания 100 рукоятки. 

Заменить основание рукоятки (дет. 2-31). | 

б) Излом или смятие выступов рычага 131 
клина. 

‚Заменить рычаг клина (дет. 2- 36). И 

Если при разборке или сборке будет поврежден развальцован- 
ный конец оси 99 стержня, заменить ее (приложение 1, дет. 2-37). 
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ГЛАВА 4 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ КРЫШКИ КОРОБКИ 
С ПОДАЮЩИМ МЕХАНИЗМОМ 


1. ЗАДНЯЯ ШТОРКА НЕ ФИКСИРУЕТСЯ НА СТВОЛЬНОЙ 
КОРОБКЕ АВТОМАТА 


(рис. 1) 


Задняя шторка 112 в сборе должна надежно фиксироваться на 
ствольной коробке 10 автомата защелкой 111 задней шторки. 

Причина неисправности. 

Излом защелки 111 задней шторки. 

Заменить защелку задней шторки (приложение 1, дет. 2-30 и 
эскиз 4). | 

После замены защелки произвести пригонку задней шторки 
к затыльнику 32 (гл. 6, разд. 3). 


2. ПАТРОН НЕ ИЗВЛЕКАЕТСЯ ИЗ ЛЕНТЫ 
(рис. 1) 


Снарядить ленту тремя-пятью учебно-тренировочными патро- 
нами (без вмятин и других дефектов) и с помощью механизма 
перезаряжания установки зарядить автомат. 

При движении ползуна 21 под действием возвратной пружи- 
ны 110 вперед передний торец досылателя 24 должен вытолкнуть 
патрон из звена ленты в патронник. 

Причины неисправности: 

а) Смятие или излом звена ленты. 

Заменить негодное звено. 

6) Неправильная фиксация патронов в прием- 
нике вследствие осадки или излома наружной 26 
или внутренней 27 пружины прижима. 

Заменить пружины прижима (дет. 8-// и 8-12). 

в) Излом фиксирующих пальцев 29. 
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Заменить фиксирующие пальцы (дет. 8-8 или 8-8а) и произ- 
вести их пригонку. 

При пригонке утопание А (эскиз 5) пера Г фиксирующих паль- 
цев относительно плоскостей Б и В крышки 29 коробки проверять 
с помощью слесарной линейки и щупа. 

Утопание допускается не более 0,5 мм. 

Утопание А обеспечивать обработкой плоскости Д (эскиз 6) 
фиксирующих пальцев с обеспечением прилегания данной плоско- 
сти к крышке коробки не менее ?/3 площади соприкосновения. 

При выступании пера Г (эскиз 5) фиксирующих пальцев отно- 
сительно плоскостей Б и В крышки коробки обработать пло- 
скость И (эскиз 6) фиксирующих пальцев. 

Отделить от автомата спуск 64 (рис. 1), затыльник в сборе 32, 
звеньеотвод, перезарядку 109, прижим 28 патрона с пружинами 26 
и 27 и проверить зазор К (эскиз 6) между фиксирующими паль- 


25 29 


АЕ ү 


АР а аш ү 
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Эскиз 5. Схема проверки утопания фиксирующих пальцев относи“ 
тельно крышки коробки: 
25 — левые фиксирующие пальцы (8-8а); 29 — крышка коробки (8-1) 


цами и учебно-тренировочным патроном со штатным звеном при 
подвижных частях, находящихся в заднем положении на расстоя- 
нии 23—24,5 мм от заднего торца ствольной коробки. 

При этом учебно-тренировочный патрон со штатным звеном 
должен быть прижат к подающим пальцам 105 (рис. 1) грузом 
25 кг, подвешенным к звену, а крышка коробки должна быть 0.-• 
жата вверх и сдвинута от усилия руки в ри направ- 
лении в сторону увеличения зазора. 

Величина зазора К (эскиз 6) должна быть 0,8—1, 7 мя. 

Если зазор К менее 0,8 мм, обработать плоскость И фиксирую- 
щих пальцев с сохранением угла и восстановлением размеров, ука- 
занных на рисунке (вид 7). 

Если зазор К более 1,7 мм, обработать плоскость Д фиксирую- 
щих пальцев с проверкой утопания А (эскиз 5). Если при этом 
перо Г будет выступать за плоскости Б и В крышки коробки, устра- 
нить выступание опиловкой плоскости И с проверкой зазора К. 

Зазор М (эскиз 7) проверять при продвижении учебно-трениро- 
вочного патрона через штатное звено на участке Ё длиной 40 мм 
при отжатом к фиксирующим пальцам звене грузом 25 кг, подве- 
шенным к звену. 
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Величина зазора М должна быть 0,2—0,6 мм. 

Для обеспечения зазора допускается обработка отражателя 31 
(рис. 1). 

На участке Н при продвижении патрона допускается зазор под 
передним пером фиксирующих пальцев. 

Установить в крышку коробки прижим 28 патрона с пружина- 
ми 26 и 27 и по учебно-тренировочному патрону со штатным зве- 
ном проверить зазор Р (эскиз 8), который должен быть 0,1— 
0,5 мм. 


Эскиз 7. Отладка прохождения патрона над отражателем: 


25 — левые фиксирующие пальцы (8-8а); 29 — крышка коробки (8-1); 30 — учебно- 
тренировочный патрон; 3/ — отражатель (2-51) 


Учебно-тренировочный патрон со штатным звеном поставить 
с помощью передней (эскиз 9) и задней (эскиз 10) пластинок 
по центру приемного окна ствольной коробки и прижать к верх- 
нему контуру направляющего козырька 22 (рис. 1) и направ- 
ляющему выступу ствольной коробки, а крышку коробки отжать 
вверх. 

Для проверки зазора Р (эскиз 8) штатное звено спилить до 
размера С, равного 0,6—0,05 мм, и размера Т, равного 6,4005 мм. 

Зазор Р обеспечить обработкой плоскости Ф фиксирующих 
пальцев на величину не более 0,5 мл. 

В случае необеспечения зазора допускается обработка прижи- 
ма по контуру аб. 

г) Осадка или излом пружины /07 фиксирующих 
пальцев. | 

Заменить пружину фиксирующих пальцев (дет. 8-9), 
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Эскиз 8. Пригонка прижима патрона: 


] = учебно-тренировочный патрон; 10 -- ствольная коробка (2-41); 22 — 
направляющий козырек (2-7); 25 — левые фиксирующие пальцы (8-8а); 


26 — наружная пружина прижима (8-11); 27 — внутренняя пружина 
прижима (8-12); 28 — прижим патрона (8-13); 29— крышка коробки 
8-1); 30 = задняя пластинка; 31 — передняя пластинка 
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Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС37-44% 
Олсибировать 


Эскиз 9. Передняя пластинка 
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Эскиз 10. Задняя пластинка 


3. ЛЕНТА С ПАТРОНАМИ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ В ПРИЕМНИКЕ 
ПРИ ЗАРЯЖАНИИ АВТОМАТА 


(рис. 1) 


При заряжании автомата, в момент захода подающих пальцев 
за первый патрон, лента с патронами должна удерживаться перед- 
ним 86 и задним 89 фиксаторами патрона. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 88 фиксатора 
патрона. 

Отжатый до отказа, а затем отпущенный фиксатор патрона 86 
или 89 под действием пружины фиксатора должен энергично воз- 
вращаться в исходное положение. 

Заменить пружину фиксатора. патрона (дет. 8-3). 

б) Излом переднего 86 или заднего 89 фикса- 


тора патрона. 
Заменить фиксатор патрона (дет. 8-4 или 8-6) и произвести его 


подгонку. 


Передний фиксатор патрона Передний фиксатор патрона 
6 верхнем положении в нижнем положении 
А 


Плоскость Е т 


ХА 


м. 2 
Задний фиксатор патрона ‹. Задний фиксатор патрона 
в верхнем положении ‘`* в нижнем положений 


1) В 
Плоскость Е 


Эскиз 11. Схема подгонки фиксаторов патрона к крышке коробки: 


29 — крышка коробки (8-1); 86 — передний фиксатор патрона (8-4); 87 — 
штифт переднего фиксатора (8-5); 88 — пружина фиксатора (8-3); 89 — зад- 
ний фиксатор патрона (8-6); 9 — штифт заднего фиксатора (8-7) 
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После замены передний 86 и задний 89 фиксаторы патрона дол- 
жны перемещаться в гнездах крышки 29 коробки свободно, без за- 
еданий. 

При этом утопание Д (эскиз 11) переднего или заднего фикса- 
тора патрона проверять при упоре его в плоскость Е крышки ко- 
робки без пружины 86 фиксатора патрона. 


Эскиз 12. Схема подгонки фиксаторов патрона на автомате: 


86 == передний фиксатор патрона (8-4); 87 = учебно-трепировочный патрон; 89 — зад: 
ний фиксатор патрона (8-6); 105 = левые подающие пальцы (2-2/а) 


Касание переднего фиксатора патрона плоскостью Ж штиф- 
та 87 переднего фиксатора и заднего фиксатора патрона плоско- 
стью И штифта 90 заднего фиксатора при этом не допускается. 

Величина утопания Д допускается до 1,2 мм. 

Утопание Д обеспечивать обработкой плоскостей К переднего 
или заднего фиксатора патрона. 
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Выход Л переднего фиксатора патрона проверять при опоре его 
плоскостью М на штифт переднего фиксатора. 


Величина выхода / должна быть равна 7,6-0,4 мм. 


Величину выхода Л обеспечивать обработкой плоскости М пе- 
реднего фиксатора патрона. 


Выход Н заднего фиксатора патрона проверять при опоре его 
плоскостью / на штифт заднего фиксатора. 


Величина выхода Н должна быть равна 7,8-0,4 мм. 

Величину выхода Н обеспечивать обработкой плоскости П зад- 
него фиксатора патрона. 

Проверку зазора Т (эскиз 12) производить при отделенных от 
автомата спуске 64, затыльнике 32, звеньеотводе, перезарядке 109, 
прижиме 28 патрона и фиксирующих пальцах 25. 


При этом подвижные части должны находиться в заднем поло- 
жении, не доходя до заднего торца ствольной коробки 10 на 23— 
24,5 мм (эскиз 6). Крышка 29 коробки должна быть отжата вверх 
и сдвинута от усилия рук в горизонтальном направлении в сторону 
увеличения зазора. 


Проверку производить по снаряженной учебно-тренировочными 
патронами ленте из двух звеньев с максимальным шагом і=43,7 мм 
(эскиз 12), прижатой к подающим пальцам 105 грузом 25 ке, под- 
вещенным к звену. При этом осевые линии патронов должны быть 
параллельны. 

Величина зазора Т должна;быть 0,9—2,3 мм. 


Для обеспечения зазора Г обработать плоскости У переднего 86 
и заднего 89 фиксаторов патрона є сохранением угла 70° и восста- 
новлением радиуса | мм. 


4. ОТСУТСТВИЕ ПОДАЧИ ПАТРОНОВ 
(рие. 1) 


При отводе подвижной системы в крайнее заднее положение 
подающие пальцы 1/05 должны довести патрон до центра приемни- 
ка, а фиксирующие пальцы 25 должны заскочить за патрон и удер- 
живать его от обратного перемещения. 

При этом патрон не должен доходить вплотную до переднего 86 
и заднего 89 фиксаторов патрона. 

При движении подвижных частей автомата в переднее положе- 
ние подающие пальцы должны энергично заскочить за очередной 
патрон. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 133 подающих 
пальцев. 

Отжатые до отказа, а затем отпущенные подающие пальцы дол- 
жны энергично возвратиться в исходное ‘положение. 
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Заменить пружину подающих пальцев (дет. 2-22). 

б) Излом подающих пальцев 105. 

Заменить подающие пальцы (дет. 2-21 или 2-21а) и произвести 
их подгонку. 


При подгонке проверку зазора Ж (эскиз 13) производить при 
подвижных частях, находящихся в заднем положении при недо- 
ходе до заднего торца ствольной коробки 10 на 23—24,5 мм 
(эскиз 6). 


Проверку зазора Ж (эскиз 13) производить при открытой 
крышке коробки и при отделенных от автомата спуске 64, затыль- 
нике в сборе 32, звеньеотводе, перезарядке 109 по учебно-трениро- 
вочному патрону со штатным звеном, установленному с помощью 
передней (эскиз 9) и задней (эскиз 10) пластинок по центру окна 
отражателя. При этом подающие пальцы с рычагом подачи отжать 
в сторону увеличения зазора грузом в 25 кг. 


Величина зазора Ж должна быть 0,9—2,2 мм. 

Если зазор Ж (эскиз 13) менее 0,9 мм, припилить плоскость Б 
подающих пальцев с обеспечением выхода их В по перу Г не более 
14,5 мм и прилегания их к рычагу 134 подачи не менее 2/з площади 
соприкосновения. 


В случае необеспечения зазора Ж при верхнем пределе выхо- 
да В допускается припиловка контура рамки 113 на участке бв по 
точке касания рамки роликами рычага до зазора Д. 


Если зазор Ж более 2,2 мм, поставить повышенные ролики 1/38 
рычага (эскиз 13) и проверить зазор Д, величина которого должна 
быть в пределах 0,05—1 мм. 

Зазор Д между роликами рычага и участком аб контура ролика 
проверять при опоре рычага подачи контуром Ё в рамку 113. 


Зазор Д обеспечивается припиливанием контура Е рычага по- 
дачи по 812, Допускается увеличение А12 до А25 и увеличение за- 
зора Д до 1,5 мм. 

Для обеспечения зазора Д по контуру бв припилить контур 


рамки на участке 18 мм на глубину 0,6 мм с плавным переходом 
в А70. 


После пригонки подающих пальцев проверить зазоры между 
фиксаторами 86 патронов (рис. 1) и 89 и учебно-тренировочным 
патроном со штатным звеном, а также между задним упором 108 
патрона и учебно-тренировочным патроном со штатным звеном. 


Проверку зазора между фиксаторами патронов и учебно-трени- 
ровочным патроном производить, как указано в разд. 3, п. «б» на- 
стоящей главы. | 

Проверку зазора Р (эскиз 14) между задним упором патрона 
и учебно-тренировочным патроном со штатным звеном производить 
при положении ползуна 2/1 у буфера 39. При этом задний упор па- 
трона сдвинуть в сторону увеличения зазора, а учебно-тренировоч- 
ный патрон со штатным звеном прижать к подающим пальцам гру- 
зом 25 кг, подвешенным к звену, 
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Величина зазора Р должна быть не менее 0,5 мм. 
Если зазор Р менее 0,5 мм, обработать плоскость С заднего 
упора патрона до обеспечения необходимого зазора. 


Т- Т 
Плоскость С 


Эскиз 14. Схема подгонки заднего упора патрона: 


1 — учебно-тренировочный патрон; 105 — левые подающие пальцы (2-21а); 108 — задний 
упор патрона (2-50) 


5.САМООТКРЫВАНИЕ КРЫШКИ КОРОБКИ 
(рис. 1) 


Фиксаторы крышки должны надежно удерживать крышку 13 
коробки в закрытом положении; самооткрывание крышки коробки 
как при транспортировке установки, так и при стрельбе не допу- 
скается. 


Причины неисправности: 


а) Осадка или излом пружины 91 фиксатора 
крышки. ' 


Отжатые до отказа, а затем отпущенные фиксаторы 93 крышки 
должны под действием пружины 9/ фиксатора крышки энергично 
возвратиться в исходное положение. 


Заменить пружину фиксатора крышки (приложение 1, 
дет. 8-18). | 

б) Изгиб фиксатора 93 крышки. 

Заменить фиксатор крышки (дет. 8-19). 


в) Излом фиксатора 93 крышки. 
Заменить фиксатор крышки (дет. 8-19). 
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6. КРЫШКА КОРОБКИ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ В ОТКРЫТОМ 
ПОЛОЖЕНИИ 


(рис. 1) 


При открывании крышки 13 коробки флажок оси 85 крышки 
должен выйти из прорези крышки и под действием пружины 81 оси 
сместиться влево, не позволяя крышке закрыться. 

Для закрывания крышки коробки необходимо совместить фла- 
жок оси крышки с вырезом в крышке коробки. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 81/1 оси. 

Отжатая до отказа, а затем отпущенная ось 85 крышки должна 
под действием пружины оси энергично возвратиться в исходное 
положение. 

Заменить пружину оси (приложение 1, дет. 9-2). 

После сборки проверить посадку штифта 80. 

Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 

При слабой посадке штифта поставить повышенный штифт 
(приложение 1, дет. 9-4). 


ГЛАВА 5 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ СПУСКА 
И БЛОКИРОВКИ 


1. НЕ ПОДНИМАЕТСЯ ШЕПТАЛО (САМОПРОИЗВОЛЬНАЯ 
АВТОМАТИЧЕСКАЯ СТРЕЛЬБА) 


(рис. 1) 


При отпущенном рычаге 57 спуска шептало 6/ должно энергич- 
но подняться вверх. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 54 рычага 
движка. 

Заменить пружину рычага движка (дет. 7-15). 

6) Осадка или излом пружины 65 стержня или 
пружины 62 движка спуска. 

Заменить пружину (дет. 7-3 или 7-21). 

в) Наплывы металла или скрошенность опорной 
площадки защелки 60 движка или выреза в 
движке 63 спуска под защелку. 

Наплывы металла или скрошенность не допускаются. 

Зачистить наплывы металла на опорной площадке защелки 
движка или вырезе в движке спуска. 

При скрошенности опорных площадок защелки движка или 
движка спуска заменить спуск 64 (С67 или Сб7а) и произвести 
его пригонку к ствольной коробке. 

Для обеспечения вхождения корпуса 66 спуска в соответствую- 
щие пазы ствольной коробки [0 допускается обработка выступов 
корпуса спуска. 

При замене спуска обеспечить одновременное прилегание пло- 
скостей Б (эскиз 15) корпуса спуска к упорам ствольной коробки 
не менее 2/3 площади соприкосновения. 

Прилегание обеспечивать за счет обработки плоскости Б кор- 
пуса спуска до размера В не более 6 мм. 

По радиусам опорных плоскостей должен быть зазор. При от- 
сутствии зазора допускается опиловка корпуса спуска. 
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При замене спуска обеспечить также прилегание плоскости М 
буфера 68 спуска к вкладышу 73 спуска не менее 2/з площади со- 
прикосновения. 

Допускается местное вхождение щупа до 0,03 мм. 

Прилегание обеспечить за счет обработки вкладыша спуска. 

После подгонки прилегания проверить величину забега Д пол- 
зуна 7/ за шептало 6/. 

Для проверки забега ползуна за шептало необходимо: 

— отделить от автомата перезарядку 109; 

— нажимая на рычаг 57 спуска, опустить шептало 61 и отвести 
ползун 7/ до упора в буфер 39 затыльника 32; 

— нанести чертилкой риску на ползуне и ствольной коробке со 
стороны отделенной перезарядки; 

— сдвинуть ползун вперед до упора в шептало и измерить рас- 
стояние между рисками на ползуне и ствольной коробке, которое 
является величиной забега ползуна за шептало. 

Величина забега Д должна быть 7—8,5 мм. 

Если величина забега больше 8,5 мм, обработать плоскости Б 
корпуса спуска с проверкой прилегания их к упорам ствольной ко- 
робки, размера В и продольной качки спуска (разд. 5 настоящей 
главы). 

Если величина забега менее 7 мм, обработать плоскость Ё пол- 
зуна с обеспечением прилегания этой плоскости к шепталу не ме- 
нее 2/з площади соприкосновения. 

При подгонке спуска проверить и в случае неудовлетворения 
обеспечить зазор Р. Зазор Р должен быть не менее 0,35 мм при 
деталях, отжатых в сторону уменьшения зазора. Проверку зазора Р 
производить прокладыванием полосок бумаги между ползуном и 
выключателем шептала. 

Усилие спуска должно быть не более 45 кг по направлению 
движения рычага движка. Для обеспечения усилия спуска допу- 
скается зачистка дна корпуса 66 спуска по месту прилегания движ- 
ка 63 спуска. Проверка усилия спуска проводится в общей сборке. 

г) Скрошенность опорных площадок шептала 61 
и движка 63 спуска. 

Скрошенность. не допускается. 

Заменить спуск 64 (С67 или Сб?а). 


2. НЕ СРАБАТЫВАЕТ БЛОКИРОВКА АВТОМАТА 
(рис. 1) 


При подаче на линию досылания последнего патрона переда- 
точный рычаг [14 должен под действием спускового рычага уста- 
новки энергично подняться вверх. 

Причины неисправности: 

а) Смятие корпуса 119 блокировки. 

Перемещение толкателя 11/6 в корпусе блокировки должно 
быть свободным, без заеданий. 
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Выправить корпус блокировки. 

б) Изгиб передаточного рычага 114. 

Заменить передаточный рычаг (дет. 2-16). 

в) Увеличенный зазор Г (эскиз 16) между перед- 
ней шторкой 123 и корпусом 119 блокировки 
вследствие износа опорных плоскостей фиксирую- 
щих выступов защелки 126 передней шторки и 


Плоскость Б 


ГЕБЕЫЕРЕ 
А а 


Плоскость Ж 


Эскиз 16. Подгонка передней шторки: 
57 — рычаг спуска (7-/3); 66 — корпус спуска (7-1); 119 — корпус блокировки (2-12); 
120 — фиксатор (2-26); 123 — передняя шторка в сборе (С62-5); 124 — передняя штор- 
ка (2-24); 125 — планка спуска (2-9); 126 — защелка передней шторки (2-25) 


плоскостей А (эскиз 17) или К (эскиз 18) пазов стволь- 
ной коробки. 

Зазор Г допускается не более 0,6 мм. 

Заменить переднюю шторку (С62-5) и произвести подгонку ее, 
для чего необходимо на изделиях со ствольными коробками, имею- 
щими сквозной поперечный паз под фиксирующие выступы защелки 
передней шторки, выровнять опорные плоскости А (эскиз 17) 
ствольной коробки под углом 90° на одном уровне и наложить ско- 
сы 2,5Ж 6,5 мм по боковой грани, а также фаску 2Х4°. 

Совместной обработкой плоскости Б (эскиз 16) передней штор- 
ки 124 и фиксатора 120, повернутого по стрелке В, обеспечить за- 
падание фиксирующих выступов защелки передней шторки в пазы 
ствольной коробки. При этом зазор Г между передней шторкой и 
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корпусом 1/9 блокировки должен быть в пределах 0,2—0,5 мм, а 
прилегание защелки 1/26 передней шторки к ствольной коробке 
должно быть не менее 2/3 площади соприкосновения. 

Обработкой плоскости Е фик- 
сатора обеспечить зазор Д 0,4— 
| мм. 

Зазор Д проверять при рыча- 
ге 27 спуска, прижатом к плоско- 
сти Ж корпуса 66 спуска планкой 
125 спуска, передней шторке 123, 
отжатой по стрелке И, и фиксато- 
ре 120, повернутом по стрелке В. 

На изделиях со ствольными ко- 
робками, не имеющими сквозного 
поперечного паза под фиксирую- 
щие выступы защелки передней 
шторки, обработать паз в стволь- 
ной коробке, не трогая плоско- 
сти К (эскиз 18), и скос под 
углом 20° от размера 5+2 мм. 

Обработать фаску 2Ж45° и 
скос 2х3 мм на гранях ствольной 
коробки, выровнять плоскости К 
под фиксирующие выступы за- 
щелки под углом 90° на одном 
уровне, обработать скос 2Ж4° и 
произвести подгонку новой перед- 
ней шторки, как было описано 
выше для изделий со ствольными 
коробками, имеющими сквозной 
поперечный паз под фиксирую- 
щие выступы защелки передней 
шторки. 


Плоскость А 


Эскиз 17. Обработка ствольной ко- 3. ПОДВИЖНЫЕ ЧАСТИ АВТОМАТА 


робки, имеющей сквозные попереч- НЕ СПУСКАЮТСЯ С ШЕПТАЛА 
ные пазы под фиксирующие выступы 


защелки передней шторки (рис. 1) 
При нажатии на педаль нож- 

ного спуска установки (при утопленном передаточном рычаге 114 
лентой с патронами) шептало 61 должно полностью утопиться и 
освободить подвижные части автомата. 

Причины неисправности: | 

а) Скрошенность боевых взводов шептала 61 
или ползуна 71. 

Скрошенность не допускается. 

Незначительную скрошенность боевого взвода ползуна зачи- 
стить и проверить прилегание к шепталу (разд. 1, п. «в» настоя- 
щей главы). 
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При значительной скрошенности боевого взвода ползуна отпра- 
вить автомат в стационарный ремонтный орган. 

При ‘скрошенности боевого взвода шептала заменить спуск 
(разд. 1, п. «в» настоящей главы). 


Эскиз 18. Обработка ствольной коробки, не имеющей сквозных поперечных пазов 
под фиксирующие выступы защелки передней шторки 


6) Излом передаточного рычага 114 блокиров- 
ки 118. 


Заменить передаточный рычаг (дет. 2-16). 


Эскиз 19. Подгонка передаточного рычага: 
10 = ствольная коробка (2-41); 114 — передаточный рычаг (2-16); 116 — толкатели (2-13) 


При замене передаточного рычага произвести его пригонку по 
пазу ствольной коробки 10 (эскиз 19), для чего необходимо обра- 
‚‘ботать передаточный рычаг заподлицо с плоскостью ствольной ко- 
робки; допускается выступание рычага над плоскостью ствольной 
коробки до 0,3 мм. 
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Касание передаточного рычага ствольной коробки по плоско- 
сти Б не допускается. 

При пригонке обеспечить прилегание по плоскости В не менее 
?/» площади соприкосновения. Проверить и при необходимости 
обеспечить зазор Г за счет обработки толкателя. 

Если при разборке или сборке будут повреждены развальцован- 
ные концы оси [15 передаточного рычага, заменить ее (приложе- 
ние |, дет. 2-17). 

в) Излом планки 125 спуска. 

Заменить планку спуска (дет. 2-9). 


57 119 
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Зазор Б 


Эскиз 20. Подгонка планки спуска: 


57 — рычаг спуска (7-13); 119 — корпус блокировки (2-12); 125 == планка 
спуска (2-9) 


При замене планки спуска произвести ее пригонку (по эски- 
зу 20). Зазор Б между планкой спуска и рычагом спуска должен 
быть не менее 0,2 мм. 

Проверку зазора производить при отжатых в направлении 
стрелки А деталях. 

Для обеспечения необходимого зазора обработать плоскость В 
планки спуска с обеспечением прилегания ее к корпусу 119 блоки- 
ровки по плоскости В не менее %/4 площади соприкосновения. 

г) Излом толкателя //6 (эскиз 19). 

Заменить толкатель (дет: 2-13). 

При замене толкателя обеспечить зазор Г (эскиз 19) за счет 
обработки толкателя. | 


ПЕРЕДНЯЯ ШТОРКА НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ 
НА СТВОЛЬНОЙ КОРОБКЕ АВТОМАТА 


(рис. 1) 


Передняя шторка 123 в сборе должна надежно удерживаться 
на ствольной коробке 10 защелкой передней шторки. Отделение 
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передней шторки от автомата при стрельбе или транспортировке 
не допускается. 


Причина неисправности. 

Износ опорных плоскостей фиксирующих вы- 
ступов защелки передней шторки и поперечных 
пазов ствольной коробки. 

Заменить переднюю шторку (разд. 2, п. «в» настоящей главы). 


5. ПРОДОЛЬНАЯ КАЧКА СПУСКА В ПАЗАХ СТВОЛЬНОЙ КОРОБКИ 
(рис.-1) 


Продольная качка спуска 64 при поставленном вкладыше 73 
спуска не допускается. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 67 буфера. 

Качка буфера 68 спуска на от- 
деленном от автомата спуске 64 не 
допускается. Плоскость Л 

Заменить пружину буфера 
(дет. 7-22). | 

6) Осадка плоскостей М 
(эскиз 15) буфера 68 спуска 
и вкладыша 73 спуска или 
плоскостей Н ствольной 
коробки 10 и вкладыша 79 
спуска. 

Обработать плоскость Л (эс- 
киз 21) буфера спуска до устране- Острые ребра притупить 
ния продольной качки спуска в па- Фосфатироват 
зах ствольной коробки. 


При этом уменьшение размера И Эскиз 21. Обработка буфера 
допускается до 3 мм. спуска (7-23) 


7 
ХА 
= 


6. ТОЛКАТЕЛЬ БЛОКИРОВКИ НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ В ИСХОДНОЕ 
ПОЛОЖЕНИЕ 


(рис. 1) 


Толкатель 116, отжатый вверх, а затем отпущенный, под дейст- 
вием пружины 117 толкателя должен энергично возвратиться в 
исходное положение. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 117 тоякателя. 

Заменить пружину толкателя (приложение 1, дет. 2-14). 

б) Изгиб толкателя 116. 

Выправить толкатель. 

в) Смятие тие: 119 блокировки. 

См. гл. 5, разд. 2, п. «а». 
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7. ОСЛАБЛЕНИЕ ПОСАДКИ ШТИФТА 
(рис. 1) 


Смещение штифта 69 от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 
Поставить повышенный штифт (приложение І, дет. 7-25). 


8. ОСЛАБЛЕНИЕ ПОСАДКИ ШТИФТА ЗАЩЕЛКИ В ОТВЕРСТИЯХ 
КОРПУСА И КРЫШКИ КОРПУСА СПУСКА 


Смещение штифта 59 от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 

Поставить повышенный штифт защелки (приложение І, 
дет. 7-19). 

Защелка 60 движка должна вращаться на штифте свободно, 
без заеданий. | 

При необходимости обработать отверстие защелки движка. 


9. ЗАЩЕЛКА ДВИЖКА НЕ ЗАСКАКИВАЕТ В ВЫРЕЗ ДВИЖКА СПУСКА 
(рис. 1) 


При повороте рычага 57 спуска защелка 60 движка должна 
заскакивать в вырез движка спуска. 

Проверку производить при отделенной от спуска 64 крышке 52 
корпуса. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 955 защелки, 

Заменить пружину защелки (дет. 7-11). 


ГЛАВА 6 
ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ЗАТЫЛЬНИКА 


1. ЧЕКА ВЫПАДАЕТ ИЗ ЗАТЫЛЬНИКА 
| (рис. 1) 


Чека 85, вставленная в отверстия ручки 34 машины и затыльни- 
ка 32, должна надежно удерживаться от выпадания при легком на- 
жиме выколоткой в торец пружинной части. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружинной (разрезной) части 
чеки 32. | 

Развести перья чеки одинаково в обе стороны и проверить дей- 
ствие чеки трех-четырехкратной постановкой на место. | 

Если перья чеки опять дадут осадку или имеется излом какого- 
либо пера, то заменить чеку (приложение 1, дет. //-3). 


2. РУЧКА ЗАТЫЛЬНИКА ЗАДЕВАЕТ ЗА ЦИЛИНДР | 
УРАВНОВЕШИВАЮЩЕГО МЕХАНИЗМА УСТАНОВКИ (У АВТОМАТОВ 
ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ) 


(рис. 1) 


Выправить ручку 33 до устранения задевания за цилиндр урав- 
новешивающего механизма установки. 


3. ТРЕЩИНЫ ЗАТЫЛЬНИКА ВОКРУГ ОТВЕРСТИЯ ПОД БУФЕР 
(рис. 1) 


Трещины затыльника 38 не допускаются. 

Заменить затыльник 32 в сборе (С66). 

При замене затыльника в сборе произвести его подгонку 
(эскиз 22), для чего обеспечить прилегание плоскостей В стволь- 
ной коробки 10 и затыльника не менее !/з площади соприкоснове- 
ния. При этом допускается касание по плоскости Г. Для обеспе- 
чения прилегания по плоскости В допускается обр\ӯботка .плоско- 
ти Г ствольной коробки. 
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Прилегание по плоскостям Д, Е и Ж ствольной коробки и за- 


тыльника должно быть одновременным не менее 23 площади сопри- 
косновения. 


Прилегание по плоскости Д обеспечивать за счет обработки 
ствольной коробки, а по плоскостям Е и Ж — затыльника. 
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Эскиз 22. Е затыльника: 


10 = ствольная коробка (2-41); 38 — затыльник (6-7); 41 — зад» 
ний упор (1) 


При ` подгонке затыльника проверить отсутствие касания по 
радиусам. Касание устранять опиловкой наружных радиусов за- 
тыльника и ствольной коробки. 

После замены затыльника задний упор 41 должен находить на 
него от легких ударов молотка. При необходимости обработать 
плокость И заднего упора снятием минимального слоя металла 
с восстановлением радиуса 6 мм. При этом вертикальная качка 
затыльника допускается не более 0,3 мм. 

При замене затыльника произвести проверку зазора К (эскиз 4) 
между рамкой 113 и торцом задней шторки 112. 

Величина зазора должна быть в пределах 0—1,5 мм. Проверку 
производить при отжатых в сторону увеличения зазора деталях. 
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При утыкании затыльника в заднюю шторку обработать пло- 
скость „Г: 

— защелки задней шторки (С62-6); 

— вкладыша шторки задней (С62-6М). 

При постановке задней шторки обеспечить натяг 0,15-—0,4 мм 
за счет припиловки плоскости Г задней шторки в сборе с обеспе- 
чением прилегания не менее !/› площади соприкосновения на пло- 


Плоскость М 
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Эскиз 23. Подгонка перезарядки к затыль- 
нику: 


88 — затыльник (6-7); 96 — стержень возвратной 

пружины (5-4); 97 — штифт стержня (5-8); 106 — 

цилиндр перезарядки (5-1); 110 — возвратная пру- 
жина (5-3) 


скостях рамки и не менее !/з на плоскостях задней шторки. При 
этом задняя шторка должна прижимать рамку к ствольной ко- 
робке. 

Если зазор К более 1,5 мм, наплавить на плоскость // шторки 
слой металла электродом ЭН50-2 и обработать. 

При замене затыльника ‘произвести пригонку его к перезарядке 
109 (рис. 1). 


Стержень 96 возвратной пружины должен свободно провора- 
чиваться между торцом цилиндра 106 перезарядки и плоскостью М 
(эскиз 23) затыльника. При этом допускается зазор Н в пределах 
0—0,25 мм. 

Проверку зазора Н производить без возвратной пружины 110 
при отжатых в сторону его увеличения деталях. 
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Для обеспечения зазсра Н обработать плоскость Р стержня 
возврагной пружины. Допускается обработка плоскости М затыль- 
ника. 

Если зазор Н более 0,25 мм, наплавить на плоскость Р стержня 
возвратной пружины слой металла электродом ЭН50-3 и обрабо- 
тать по эскизу 24. 


Зачистить заподлицо гу | ` | 


Эскиз 24. Обработка стержня возвратной пружины (5-4) 


При подгонке стержня возвратной пружины к затыльнику про- 
верить отсутствие касания плоскостей {эскиз 23) стержня 96 
возвратной пружины штифтов 97 стержня. Касание не допускается. 


4. ТРЕЩИНЫ БУФЕРА 
(рис. 1) 


Трещины буфера 39 не допускаются. 

Заменить буфер (приложение 1, дет. 6-2) и проверить отсут- 
ствие посадки буфера и затыльника 38 по радиусам. При наличии 
посадки по радиусам допускается опиловка радиусов буфера. 


5. ОСАДКА ИЛИ ИЗЛОМ ТАРЕЛЬЧАТЫХ ПРУЖИН 
(рис. 1) 


При изломе заменить тарельчатую пружину 37 (дет. 6-3). 

Проверка осадки тарельчатых пружин производится по их вы- 
соте, которая должна быть не менее 4,8 ми. 

После сборки пакета пружин проверить посадку штифта 36 
гайки. | 

Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 

При слабой посадке поставить повышенный штифт (приложе- 
рие 1, дет. 6-5). 


ГЛАВА 7 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ СТВОЛЬНОЙ КОРОБКИ 
С ПОЛЗУНОМ, ЗАТВОРОМ И ПЕРЕЗАРЯДКОЙ 


1. НЕДОХОД ПОДВИЖНЫХ ЧАСТЕЙ В КРАЙНЕЕ 
ПЕРЕДНЕЕ ПОЛОЖЕНИЕ 


(рис. 1) 


При спуске ползуна 2/ в сборе с шептала 61 подвижные части 
автомата должны энергично, без скачков и заеданий возвратиться 
в переднее положение. 

Проверку производить при вертикальном и горизонтальном по- 
ложениях автомата. 

Причины неисправности см. в Руководстве службы «23-мм 
спаренная установка ЗУ-23», и, кроме того: 

.а) Осадка или излом возвратной пружины 110. 

Заменить возвратную пружину (дет. 5-3). 

б) Заедание передней плоскости затвора 44 за 
плоскость венчика ствола 9. 

Обработать плокость венчика ствола с обеспечением утопания 
ее не более 0,15 мм за переднюю плоскость паза под затвор 1/4 в 
ствольной коробке 10. 


2. РАЗГАР ИЛИ ИЗНОС ГОЛОВКИ ПОРШНЯ ИЛИ ОТВЕРСТИЯ 
ДЛЯ НЕГО В ПАТРУБКЕ ГАЗОВОЙ КАМОРЫ 


. (рис. 1) 


Измерить микрометром и нутромером диаметр головки порш- 
ня 77 и диаметр отверстия для него в патрубке газовой каморы 75 
(диаметр определять в двух-трех точках по длине во взаимно пер- 
пендикулярных направлениях). 

` По разности диаметров определить зазор между головкой 
поршня и патрубком газовой каморы; указанный зазор допускается 
не более 0,28 мм. 

Если зазор более 0,28 мм, заменить поршень (дет. 3-2) и прове- 
рить величину качки поршня в соединенни с ползуном 71. 
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Поршень, соединенный с ползуном 71 чекой 72 поршня, должен 
иметь отклонение во все стороны от среднего положения 1,0—2,7 мм 
(измеряется у переднего торца поршня). 

При отклонении переднего торца поршня от среднего поло- 
жения менее | мм обработать поверхность А (эскиз 25) паза под 
чеку в поршне. При этом осевое перемещение поршня в ползуне, 
определяемое по зазору Б при отжатых в сторону увеличения за- 
зора ползуне и поршне, должно быть не более 0,35 мм. 


Зазор Б Плоскость А 


У 
| НЕЕ НВ 
У 
неи 022—1 


пик $99949 
Е ае 


71 


77 7 


Эскиз 25. Подгонка поршня к ползуну: 


71 — ползун (3-1); 72 — чека поршня (3-3); 77 — пор- 
шень (3-2) к 


После сборки поршня с ползуном до завальцовывания паза 
ползуна проверить посадку чеки в пазе ползуна. Е 

Смещение чеки от легкого нажима выколоткой не допускается. 
При асов посадке поставить повышенную чеку (приложение 1, 
дет. 3-9). 


3. ПОПЕРЕЧНЫЙ РАЗРЫВ ГИЛЬЗ ВСЛЕДСТВИЕ УВЕЛИЧЕННОГО 
ЗЕРКАЛЬНОГО ЗАЗОРА 


(рис. 1) 


Отделить от автомата спуск 64, затыльник 32 в сборе, звенье- 
отвод, перезарядку 109, заднюю шторку 112 в сборе, досылатель 24 
с рычагом 30 досылателя, от затвора 1/4 в сборе отделить боек 15; 
поставить клин [1 ствола. 

С помощью рукоятки перезаряжания отвести подвижные части 
автомата назад и вложить в патронник калибр-шашку № 1. 

Дослать подвижные части вперед до отказа и замерить щупом 
зеркальный зазор В (эскиз 2), который должен быть не более 
0,6 мм. 

Причина неисправности. 

Увеличенная продольная качка ствола 9. 

См. гл. 3, разд. 1. 
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4. ОСЕЧКИ 
(рис. 1) 


Осечки не допускаются. Если глубина накола капсюля нор- 
мальная, а осечки все же происходят, то опробовать патроны дру- 
гой партии. Причины неисправности и способы их устранения ука- 
заны в разд. |. настоящей главы. 

Кроме того, могут быть следующие причины неисправности: 

а) Износ или излом переднего конца бойка 15. 

Отделить затвор /4 в сборе от автомата и калибрами проверить 
принудительный и инерционный выход бойка, 


В 


Плоскость Б 


Эскиз 26. Обработка бойка (4-2) 


< 


Принудительный выход бойка проверять с лодыжкой 16, под- 
жатой к заднему торцу бойка. 

Величина принудительного выхода бойка должна быть в пре- 
делах 1,43—1,57 мм. 

Для проверки инерционного выхода бойка отделить от затвора 
лодыжку и, нажимая выколоткой на задний торец бойка, измерить 
выход его над зеркалом затвора 44. 

Величина инерционного выхода бойка должна быть в пределах 
1,6—1,81 мм. 

При изломе или принудительном выходе. менее 1,43 мм или 
инерционном выходе бойка менее 1,6 мм заменить боек (дет. 4-2). 
Боек должен свободно перемещаться в канале затвора 44. 

Подгонку принудительного. выхода бойка производить за счет 
обработки плоскости Б бойка (эскиз 26), а инерционного выхода 
за счет обработки передней части бойка. 

При подгонке обеспечить утопание бойка относительно пло- 
скости зеркала затвора 44 на 0—0,13 мм. 

Проверку утопания бойка производить при взведенном удар- 
нике 5/ и снятой боевой пружине 19. 

Подгонку утопания бойка производить за счет обработки пло- 
скости Б бойка с проверкой принудительного выхода. 

Допускается подгонку утопания бойка производить за счет 
обработки плоскости В (эскиз 27) лодыжки 16 с обеспечением при- 
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легания данной плоскости к затвору не менее !/› площади сопри- 
косновения и проверкой утопания комплектного бойка. 

б) Осадка или излом боевой пружины 419. 

Заменить боевую пружину (дет. 4-6). 

в) Износ или скрошенность поверхности абв 
(эскиз 27) лодыжки 46. | 

При износе обработать поверхность абв снятием минимального 
слоя металла. | 


А КУБ нев проекции. 


2+ 
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Эскиз 27. Обработка лодыжки (4-3) 


Для обеспечения необходимой величины принудительного выхо- 
да бойка [5 обработать плечики лодыжки. 

При обработке обеспечить одновременное прилегание плечиков 
лодыжки к соответствующим поверхностям затвора 44 не менее 
1/5 длины линии соприкосновения и по ширине не менее 1 мм. При 
этом радиус у основания плечиков должен быть не менее 1,5 мм. 

При скрошенности поверхности абв заменить лодыжку 
(дет. 4-3). 

Величину принудительного выхода бойка обеспечить за счет 
обработки поверхности абв лодыжки с проверкой прилегания пле- 
чиков лодыжки к соответствующим поверхностям затвора, как ука 
зано выше в данном пункте. 

Подгонку утопания бойка производить за счет обработки пло- 
скости В лодыжки. 

г) Износ плоскости Ж (эскиз 28) ударника 51 


(рис. 1). 
02 


Ударник 5/ в спущенном положении своими плоскостями „Л не 
должен опираться на плоскость В (эскиз 27) лодыжки 16 (рис. 1). 
Проверку производить по отпечаткам на копоти, нанесенной на 
плоскости //, при отделенной от затвора 14 боевой пружине /9. 
Обработать плоскости Л (эскиз 28) ударника. 
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Эскиз 28. Обработка ударника (4-5) 


При подгонке проверить зазор М (эскиз 29) между замыка- 
телем 50 (рис. 1) и окнами ударника под замыкатель, который 
должен быть не менее 0,5 мм. 

Для проверки зазора необходимо: 

— замерить в собранном затворе величину выступания Н 
(эскиз 29) ударника над нижней плоскостью затвора 44 (рис. 1); 

— замерить размер / (эскиз 28) между нижней плоскостью 
ударника и окнами под замыкатель; 

— замерить размер Р (эскиз 29) между замыкателем и ниж- 
ней плоскостью затвора; = 

— определить зазор по формуле М = Н +Р—П. 

Если зазор М менее 0,5 мм, обработать окна ударника 
(эскиз 28). В 
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д) Скругление или скрошенность боевых взво- 
дов ударника 5/ (рис. 1) или автошептала 49. 

При скруглении обработать боевые взводы снятием минималь- 
ного слоя металла (эскизы 28 и 29) так, чтобы площадь взаимного 
прилегания их была пе менее 3/; площади соприкосновения. 

При этом восстановить радиусы Ю2 (эскиз 28) на ударнике и 
КО,4 (эскиз 29) на автошептале и проверить ход ударника. 

Ход С (эскиз 29) ударника должен быть 12—13,5 мм. 

Для проверки хода необходимо: 

— установить автомат в перевернутом положении; 

— измерить расстояние от нижней плоскости основания авто- 
шептала до нижней плоскости ударника при посадке его на авто- 
шептало; 

— энергично подать ползун в крайнее переднее положение; 

— отжимая ползун и затвор по стрелке Т, измерить вновь рас- 
стояние между той же плоскостью основания автошептала и ниж- 
ней плоскостью ударника при упоре ударника в лодыжку; 

— определить разность этих размеров, которая является ходом 
ударника. | 

Проверку хода ударника производить без боевой пружины 19. 

Для обеспечения необходимой величины хода ударника обра- 
ботать плоскости Ж и Л (эскиз 28) с соблюдением требований 
п. «г» настоящего раздела. 

Зачистку плоскости Л производить до размера не менее 
86,8 мм. й | 

При скрошенности боевых взводов ударника или автошептала 
заменить их (дет. 2-2 или 4-5) и произвести пригонку хода удар- 
ника, проверку величины зацепления ударника с автошепталом и 
пригонку плечиков автошептала для обеспечения срыва ударника. 

Величина зацепления У (эскиз 29) боевого взвода ударника 
с боевым взводом автошептала должна быть не менее 2,5 мм. Про- 
верку величины зацепления производить по отпечаткам на копоти, 
нанесенной на зацепление У. 

При движении ползуна 21 (рис. 1) в переднее положение, при 
отжатых по стрелке И (эскиз 29) затворе 44 (рис. 1) и ползуне до 
полного выбора зазоров и ударнике 51, отжатом по стрелке Ш (эс- 
киз 29), автошептало 45 (рис. 1) должно утапливаться рожками 
затвора и обеспечивать срыв ударника с боевого взвода при недо- 
ходе затвора в крайнее верхнее положение на величину К 
(эскиз 29), равную 1,4—2,15 мм. 

Срыв ударника обеспечивается пригонкой по контуру абв пле• 
чиков автошептала. При этом прилегание плечиков автошептала 
к рожкам затвора должно быть одновременным по ленточке шири- 
ной не менее | мм на каждом плечике. 

В крайнем верхнем положении затвора между боевыми взво- 
дами ударника и автошептала должен быть зазор Ф не менее 
0,1 мм. 

Зазор Ф обеспечить при пригонке срыва ударника с автошеп» 


тала, 
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Проверку зазора Ф производить без боевой пружины при отжа- 
тых по стрелке /1 затворе и ударнике. 

Если зазор Ф не обеспечен при пригонке срыва ударника, то 
обработать плоскость Х автошептала до обеспечения зазора и вос- 
становить радиус А0,4. 

При этом величина зацепления У боевого взвода ударника с бое- 
вым взводом автошептала допускается до 2,3 мм. 

После пригонки плечиков автошептала проверить зазор Э, ко- 
торый должен быть не менее 0,1 мм на всем участке подъема за- 
твора. Проверку зазора производить при снятой боевой пружине и 
при отжатых в сторону уменьшения зазора ударнике и затворе. 

Зазор Э обеспечить за счет обработки плоскости Я затвора до 
размера не менее 37,3 мл. 

е) Осадка или излом пружины 46 автошептала 
(рис. 1). 

Заменить пружину автошептала (дет. 2-3). 

При замене пружины автошептала обработать оба конца ееза- 
подлицо с плоскостью Ш (эскиз 29) автошептала 45 (рис. 1). 

При обработке второго конца пружину перевернуть. 

После обработки концы пружины автошептала не должны за- 
Ся при полном соприкосновении плоскости Ш с плоско- 
стью Ю. 


= 


5. ПРОБОЙ КАПСЮЛЯ И ПРОРЫВ ГАЗОВ ЧЕРЕЗ КАПСЮЛЬ 


(рис. 1) 


Сквозной пробой и выпучивание капсюля не допускаются. 

Причины неисправности: 

а) Чрезмерное выступание бойка 15 над зерка- 
лом затвора 44. 

Проверить принудительный и инерционный выходы бойка 
(разд. 4, п. «а»). 

При принудительном выходе более 1,57 мм или инерционном 
выходе бойка более 1,81 мм подогнать боек. 

б) Выкрошенность или чрезмерная заострен: 
ность бойка. 

Восстановить форму передней части бойка (эскиз 26) и про- 
верить его принудительный и инерционный выходы (разд. 4, п. «а»). 

Принудительный` выход бойка обеспечить, как указано в 
разд. 4, п. «в». 

Если инерционный выход менее 1,6 мм, заменить боек и про- 
извести его пригонку (разд. 4, п. «а»). 

в) Разгар отверстия под боек 15 или зеркала 
затвора 44. 

Незначительный разгар зеркала затвора допускается. 

При разгаре зеркала затвора с образованием сетки разгара и 
радиальных трещин или разгаре (растертости) отверстия под боек 
до размеров более 2,5Ж4,5 мм отправить автомат в стационарный 
ремонтный орган. 
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6. ГИЛЬЗА НЕ ИЗВЛЕКАЕТСЯ ИЗ ПАТРОННИКА 


(рис. 1) 


При подходе затвора в крайнее верхнее положение зуб досы- 
лателя 24 должен опуститься в проточку гильзы и удерживаться 
прижимной лапкой 12 в зацеплении с гильзой при ее извлечении. 

Причины неисправности: 

а) Скрошенность или излом зуба досылателя 24. 

Заменить досылатель (приложение 8). | 

б) Осадка или излом пружины 20 движка. 
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Эскиз 31. 


Зазор А 


Пригонка досылателя по при: 
жимной лапке при упоре ее в крышку ко- 


робки: 


1 — учебно-тренировочный патрон; 12 — прижим- 


ная лапка 


крышка коробки (8-1) 


(8-17); 24 — досылатель (3-4); 


29 — 


Заменить пружину движ- 
ка (дет. 8-15). 

в) Излом прижим- 
ной лапки 12. 

Заменить прижимную 
лапку (дет. 6-17) и произве- 
сти ее подгонку, для чего 
отделить от автомата спуск 
64, затыльник 32 в сборе, 
звеньеотвод, перезарядку 
109 и проверить зазор 
(эскиз 30). Проверку зазо- 
ра А производить при извле- 
чении учебно-тренировочно- 
го патрона досылателем 24 
(рис. 1). Прижимная лапка 
должна быть прижата при 
этом плоскостью Д (эскиз 
30) к вкладышу 17 крышки 
(рис. 1), а детали смещены 
в сторону увеличения зазора. 

Величина зазора А (эс- 
киз 30) допускается не бо- 
лее 0,3 мм. Зазор А обеспе- 
чить за счет обработки пло- 
скости Б прижимной лапки. 
При этом прилегание при- 
жимной лапки к вкладышу 
крышки должно быть не ме- 
нее 3/4 площади соприкосно- 
вения. 

Для проверки зазора В 
отделить крышку 29 короб- 
ки, пружину 20 движка, дви- 
жок [8 и прижать прижим- 
ную лапку /2 к вкладышу 17 
крышки плоскостью Б и в 
направлении стрелки Г. 


Величина зазора В должна быть 0,05—0,25 мм. 


58 


Если зазор В менее 0,05 мм, обработать плоскость Д прижим- 
ной лапки: 

Отделить от крышки 29 коробки (рис. 1) движок 18, пружину 20 
движка и проверить зазор А (эскиз 31) при зубе досылателя 24 
(рис. 1), лежащим на учебно-тренировочном патроне, а прижим- 
ной лапке /2 и крышке коробки отжатых вверх до выбора зазоров. 

Величина зазора А (эскиз 31) должна быть 0,05—0,5 мм. 

Зазор А. обеёпечивать обработкой плоскости Б прижимной лап: 
ки с обеспечением прилегания ее к крышке коробки не менее 
2/3 площади соприкосновения. | 


7. ЗАМЫКАТЕЛЬ УПОРА НЕ ФИКСИРУЕТСЯ НА СТВОЛЬНОЙ КОРОБКЕ 
(рис. 1) 


Замыкатель 40 упора должен надежно фиксироваться своим зу: 
бом в выемке ствольной коробки /0. 

Причины неисправности: 

а) Износ фиксирующего зуба флажка замыка- 
теля 40 упора. | 

Заменить замыкатель упора (дет. 2). 

6) Изгиб или излом флажка замыкателя 40 
упора. | 

При изгибе или при изломе заменить замыкатель упора (дет. 2). 


8. ИЗНОС РОЖЕК ЗАЩЕЛКИ ПЕРЕЗАРЯДКИ 
(рис. 1) 


Заменить защелку 98 (дет. 5-5). 


9. КАЧКА ОСНОВАНИЯ АВТОШЕПТАЛА 
(рис. 1) 


Вертикальная или продольная качка основания 49 автошептала 
допускается до 0,2 мм. 

Развернуть совместно отверстия ствольной Корови 10 и основа: 
ния автошептала под категорийный размер 6,2+%! мм и поставить 
категорийный штифт 48 основания автошептала (приложение 1, 
дет, 2-42). 


10. ТРЕЩИНЫ ПРОТИВООТСКОКА 
(рис. 1) 


Трещины противоотскока 74 не допускаются. 

Заменить противоотскок (дет. 2-43 или 2-43М). 

Замена противоотскока (дет. 2-43М) на изделиях, изготовлен: 
ных с 1 июня 1968 г., производится без доработок и каких-либо 
проверок. 
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Замену противоотскока (дет. 2-43М) на изделиях, изготовлен: 
ных до | июня 1968 г., производить согласно приложению 9. 

Методика замены противоотскока (дет. 2-43) изложена ниже. 

При замене противоотскока (дет. 2-43) произвести пригонку его 
по эскизу 32. и | | 

Для пригонки противоотскока к ползуну 21 (рис. 1) установить 
его на поршень 77, дослать до упора в скосы Д (эскиз 32) ползуна 
и развернуть его до упора в зубья ползуна. В этом положении 
скосы Д и поверхность абв противоотскока должны одновременно 
прилегать с обеих сторон к ползуну. 

Прилегание по этим поверхностям должно быть не менее 2/3 пло- 
щади соприкосновения. 

Для фиксации противоотскока относительно ползуна и поршня 
установить в отверстие противоотскока разрезную втулку (эс- 
киз 33). 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Фосфатировать 


Эскиз 33. Разрезная втулка 


· Для выполнения изложенных выше требований обработать про- 
тивоотскок по поверхности абв и скосам Д. При этом зазор Ё дол- 
жен быть 0,2—0,35 мм с двух сторон. Зазор Е проверять при опоре 
противоотскока на зуб ползуна по поверхности абв. 

В том случае, если обработкой противоотскока не обеспечить из- 
ложенные требования, допускается обработка скосов Д ползуна и 
поверхности абв. 

При этом между скосами Д ползуна и противоотскока, . когда 
последний отжат по стрелке Ж, с обеих сторон допускается зазор К 
не более 0,5 мм. | ; 

После обеспечения зазора Е обработать зубья противоотскока 
по радиусу 2 мм. | 

Для проверки зазора П установить в ствольную коробку 10 
(рис. 1) ствол 9 и дослать ползун с поршнем в крайнее переднее 
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положение. Подать ствол вперед на 80—100 мм. Оттянуть ползун 
назад на 3—4 мм, не выводя его из зацепления с противоотскоком. 
После этого повернуть противоотскок по ходу часовой стрелки (со 
стороны затыльника 32 до упора его в плоскости ползуна). 

В этом положении между образующей ствола и противоотско- 
ком должен быть зазор П (эскиз 32) не более 0,3 мм. 

Зазор П обеспечить обработкой противоотскока. 

Для проверки зазора И дослать ползун в крайнее переднее по- 
ложение и развернуть противоотскок против хода часовой стрелки 
до упора его в ползун. 

В этом случае между образующей ствола и противоотскоком 
должен быть зазор И 0,4—0,8 мм. 

Зазор И обеспечить обработкой противоотскока. 

Для удобства замера зазоров П и И ‘разрешается подавать 
ствол вперед больше чем на 100 мм, но при этом необходимо сле- 
дить, чтобы поршень не вышел из отверстия 2 33 мм газовой ка- 
моры 75 (рис. 1). 

Одновременно с выполнением требований по замеру зазоров Л 
и И обеспечить прилегание противоотскока к поверхности ствола. 

Прилегание противоотскока к ‚стволу должно быть не менее 
50/6 площади ленточки шириной М не менее 1,5 мм на длине Н 
противоотскока (эскиз 32). 

Прилегание проверять по копоти при развороте противоотскока 
как по ходу часовой стрелки, так и против хода часовой стрелки 
после вывода ползуна из зацепления с противоотскоком. 

После пригонки восстановить на противоотскоке радиусы и при- 
тупления по старому противоотскоку, как по эталону. 

Для пригонки противоотскока к сфере (конусу) газовой каморы 
закрепить ствол клином // ствола (рис. 1) и энергично дослать 
ползун в переднее положение до упора скосов ползуна в скосы 
противоотскока. 

В этом положении, когда противоотскок сферой (конусом) Р 
упирается в газовую камору, между противоотскоком и ствольной 
коробкой должен быть зазор С 0,2—1,0 мм (эскиз 32). 

Зазор С обеспечивать обработкой противоотскока по сфере 
(конусу) Р с обеспечением прилегания к газовой каморе не менее 
2/3 площади соприкосновения. 

Для обеспечения прилегания допускается слесарная припи 
ловка. 

Обработку противоотскока по сфере или конусу производить 
в зависимости от формы отверстия под противоотскок в газовой 
каморе, 


ГЛАВА 8 
ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ОТКАТНИКОВ 


1. ОСАДКА ИЛИ ИЗЛОМ ПРУЖИНЫ ОТКАТНИКА 
(рис. 1) 


Заменить пружину 129 откатника (дет. 10-3). 

Подобрать пружину откатника таким образом, чтобы жесткость 
пружин правого и левого откатников отличалась не более чем на 
2 кг/мм. 

За счет подбора толщины А одной из двух шайб 128 (приложе- 
ние |, дет. 10-2) при постоянной толщине второй шайбы, равной 
5,6 мм, обеспечить суммарную длину пружины откатника (в свобод- 
ном состоянии) и двух шайб 128, равную 144,4—145 мм. 


2. ОСЛАБЛЕНИЕ ПОСАДКИ ШТИФТА 127 - . 
(рис. 1) 


Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 


Поставить повышенный штифт (приложение 1, дет. 10-8). 
3. ОСЛАБЛЕНИЕ ПОСАДКИ ШТИФТА 1350 
(рис. 1) 


Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допус- 


скается. 
Поставить повышенный штифт (приложение 1, дет. 10-9). 


ГЛАВА 9 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЕЙ 
И ПАТРОННЫХ КОРОБОК 


1. КАЧКА КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЕЙ ОТНОСИТЕЛЬНО ЦАПФ СТАНКА 


Качка не допускается. 

Причина неисправности. 

Ослабление затяжки болтов, крепящих короб- 
кодержатель к цапфе станка. 

Равномерно затянуть все болты; негодные пружинные шайбы 
заменить. | 


Ы] 


2. ПАТРОННЫЕ КОРОБКИ ЗАТРУДНИТЕЛЬНО ВСТАВЛЯЮТСЯ 
В КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЬ 


Патронные коробки должны легко сниматься и ставиться в ко- 
робкодержатель. 

Причины неисправиссти: 

а) Изгиб стенок патронной коробки. 

Выправить стенки патронной коробки. 

б) Изгиб стенок коробкодержателя. 

Выправить стенки коробкодержателя. 


3. ПАТРОННАЯ КОРОБКА НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ 
В КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЕ 


(рис. 2) 


Патронная коробка должна надежно удерживаться в коробко- 
держателе защелкой 12. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 13 защелки. 

Отжатая до отказа и затем отпущенная защелка [2 под дейст- 
вием пружины 13 должна энергично возвращаться в исходное по- 
ложение. 

Заменить негодную пружину защелки (приложение І, 
дег. 03-33А). 
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б) Выпадание штифта 14. 

Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. | 

Поставить повышенный штифт (приложение 1, п. «г»). 

При постановке повышенного штифта обеспечить свободное вра- 
щение защелки на штифте за счет обработки отверстия под штифт 
в защелке. 


4. УВЕЛИЧЕННАЯ ПРОДОЛЬНАЯ КАЧКА ПАТРОННОЙ КОРОБКИ 
НА КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЕ 


(рис. 2) 


Продольная качка патронной коробки на коробкодержателе 
допускается не более 5 мм. 


13 14 12 15 


а 
М и 
@: 


Эскиз 34. Схема подгонки защелки 
(Сб03-9): 
12 — защелка в сборе (С603-9); 13 — пружина за- 


щелки (03-33А); 14 — штифт цилиндрический 430; 
15 — упор коробкодержателя (03-34) 


Причина неисправности. 

Износ защелки 12. 

Восстановить защелку 12 наплавкой электродом ЭН50-3 или 
заменить. Произвести подгонку защелки без пружины 1/3 по эски- 
зу 34. Размер Б (эскиз 34) должен быть равен 201,5 +1 мм. 

Поставить пружину 13 и защелку 12 на штифт 14. Штифт за- 
кернить в трех точках с двух сторон. 


Произвести проверку продольной качки всех патронных ко- 
робок. 


5. ЗАТРУДНИТЕЛЬНАЯ ПОДАЧА ЛЕНТЫ С ПАТРОНАМИ 


Снарядить патронную коробку десятью проверочными патро- 
нами и проверить: 


— подачу первого патрона за фиксирующие пальцы автомата 
от энергичного продвижения патронной коробки по лотку коробко- 
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держателя при наклонном ‘положении правого 9 (рис. 2) или лево- 
го 2 копира до постановки патронной коробки на защелку 12 и от 
поворота рукоятки // или 17 копира; 

— подачу ленты при перезаряжании автомата. 

При всех углах возвышения люльки на всем диапазоне регули- 
рования правого автомата (+ 10°) подача ленты и заряжание ав- 
томата должны производиться свободно, без заеданий и перекосов 
ленты. 

Причины неисправности: 

а) Изгиб правого 6 
(рис. 3) или левого 12 по- 
давателя или рычага 13. 

Выправить детали без подо- 
грева. 

б) Осадка или излом 
пружины 7 подавателя. 

Повернутый и затем отпущен- 
ный правый 6 или левый 12 по- 


еъ 


І 


У А даватель под действием пружин 
ЧАЯ должен энергично возвратиться 
М | 4 в исходное положение. 


Заменить негодные пружи- 
ны подавателя (приложение І, 
Расклепать дет. 09-42А1). 
зачистить в) Осадка или излом 

Залодтицо фиксатора 3 звеньеотво- 

Эскиз 35. Приклепка фиксатора да (эскиз 35). 
звеньеотвода: Звеньеотвод должен надежно 
1 — стенка левого звеньеотвода 00-10; 2— Уудерживаться на ствольнои ко- 
капрязляющая левого звеньеотрода, 005 робке от смещения фиксатором 

клепка 3Х8 звеньеотвода. 
При осадке подогнуть фик- 
сатор. 

При изломе заменить фиксатор (приложение 1, дет. 00-12 и 
эскиз 198). 

После замены фиксатора обработать верхнюю плоскость Б 
(эскиз 36) зуба фиксатора до обеспечения зазора В в пределах 
0,3—1 мм. 
<. Проверку зазора В производить при звеньеотводе, сдвинутом в 
сторону увеличения зазора. 

г) Излом звеньеотвода 2 (эскиз 36). 

При изломе заменить звеньеотвод (С600-3 или С600-4). 

Снять автомат с установки, отжать отверткой фиксатор 9, снять 
и заменить звеньеотвод, для чего: 

— припилить плоскость В звеньеотвода до обеспечения утопа- 
ння Д, равного 0—1 мм верхней плоскости его относительно на- 
правляющей ствольной коробки, при этом должно быть касание 
обоих плечиков плоскости В о соответствующие плоскости автома- 
та; одновременно должно быть обеспечено касание ребра Г звенье- 
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отвода о цилиндр перезарядки, исключая участок проточки; по ли- 
нии касания допускаются местные зазоры 0,5 мм не более; допол- 
нительно допускается подгибка ребра Г звеньеотвода; 


Плоскость К 


Б-Б 


Зазор Р 
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Эскиз 36. Пригонка звеньеотвода! 
4 = ствольная коробка (2-41); 2 < левый га ва (С600-4); 3 = фиксатор звеньеотвода 


о — припилить верхнюю плоскость Б зуба фиксатора 3 до обес- 
печения зазора В, равного 0,3—2 мм; зазор В проверять при 
звеньеотводе, прижатом плоскостями В к ствольной коробке; 


— припилить верхние плоскости И перьев звеньеотвода до обес- 
печения зазора Э, равного 0,1—0,6 мм, между передними (задни- 
ми) перьями звеньеотвода и крышкой коробки; зазор Э проверять 
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при звеньеотводе, прижатом плоскостями В к ствольной коробке и 
крышке коробки, отжатой вверх; 

— припилить плоскости К звеньеотвода до обеспечения зазо- 
ра М, равного 0—0,8 мм, между боковыми плоскостями ствольной 
коробки и звеньеотвода, при этом допускается касание звеньеот- 
вода о ствольную коробку по плоскости К в одной точке; припи- 
лить торец № звеньеотвода до обеспечения зазора Р, не менее 
0,1 мм; 

— подогнуть конец Л звеньеотвода до обеспечения несовмеще- 
ния верхних плоскостей звеньеотвода и отражателя в пределах Ф, 
равного +0,4 мм. 


6. ПРАВАЯ 8 ИЛИ ЛЕВАЯ 7 КРЫШКА НЕ ФИКСИРУЕТСЯ В ЗАКРЫТОМ 
ПОЛОЖЕНИИ ў 


(рис. 3) 


В закрытом псложении крышка должна надежно фиксироваться 
двумя защелками 1/1. 

Причины неисправности: 

а) Изгиб деталей крышки. 

Выправить детали крышки без подогрева. 

б) Осадка или излом пружины 9. 

Оттянутая за флажок [0 и затем отпущенная защелка 11 дол- 
жна энергично возвратиться в исходное положение. 

Заменить пружину (приложение 1, дет. 09-28). 

После сборки проверить посадку штифта 14. 

Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. При слабой посадке штифта поставить повышенный штифт 
(приложение 1, п. «г»). 

в) Износ защелки // или ее гнезда. 

Заменить защелку (дет. 09-26). 


7. НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ ПРАВАЯ 5 ИЛИ ЛЕВАЯ 2 КРЫШКА 
В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 


(рис. 3) 


Поднятая и затем отпущенная крышка под действием пружин 4 
должна энергично возвратиться в исходное положение, 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружин 4. 

Заменить негодные пружины (приложение 1, дет. 09-414). 


8. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ РЫЧАГ В ПАЗУ НА РЕБРЕ ПАТРОННОЙ КОРОБКИ 
(рис. 3) 


В верхнем положении рычаг 13 под действием пружины 3 дол- 
жен западать в паз на ребре патронной коробки и надежно фикси- 
роваться в этом положении от случайного поворота. 
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Причины неисправности: 
а) Изгиб рычага 13. 
Выправить рычаг без подогрева. 
б) Осадка или излом пружины 3. 
Отжатый вдоль оси и затем отпущенный рычаг 1/3 должен энер- 
гично возвратиться в исходное положение. 
. Заменить пружину 3 (приложение 1, дет. 09-434). 


9. НЕ ЗАКРЫВАЕТСЯ ПРАВАЯ 8 ИЛИ ЛЕВАЯ / КРЫШКА _ 
ПРИ ПОСТАНОВКЕ В ПАТРОННУЮ КОРОБКУ ВКЛАДЫША 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ДЛЯ ХОЛОСТОЙ СТРЕЛЬБЫ 
(У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ) | 


(рис. 3) 


Обработать контур абв (эскиз 37) вкладыша до: обеспечения 
нормального закрывания правой 8 или левой [ крышки. 


8 ’ в 


Эскиз 37. Схема подгонки вкладыша приспособления 
для холостой стрельбы к патронной коробке: 


5 — правая крышка (С609-12); 8— правая крышка в сборе 
(С609-10); 15 — вкладыш приспособления для холостой стрельбы 


Если при поставленном вкладыше открывается правая 5 или 
левая 2 крышка, необходимо обработать контур гд переднево тор- 
ца вкладыша до обеспечения нормального положения передней 
крышки. 


10. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ РУКОЯТКА КОПИРА В ПАЗАХ 
КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЯ 


(рис. 2) 
Правая 11 или левая 17 рукоятка копира должна надежно фик- 


сироваться в пазах коробкодержателя под действием пружины 16 
рычага, 
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Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 16 рычага. 

Отжатая и затем отпущенная правая // или левая /7 рукоятка 
должна энергично возвратиться под действием пружины 1/6 рычага 
в исходное положение. 

Заменить пружину рычага (приложение 1, дет. 03-30). 


11. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ РУКОЯТКА РАЗДЕЛЬНОГО СПУСКА 
ПРЕДОХРАНИТЕЛЕМ . 


(рис. 2) 


Рукоятка 10 раздельного спуска должна надежно фиксиро- 
ваться от случайного спуска подвижных частей автомата с шепта- 
ла предохранителем 7. 

Причины неисправности; 

а) Изгиб опорных выступов предохранителя. 

Выправить опорные выступы предохранителя без подогрева. 

6) Износ опорных зубьев петли 6. 

Заменить петлю 6 (дет. 03-2А). 

После замены проверить посадку штифта 4. 

Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 

При слабой посадке штифта поставить повышенный штифт 
(приложение 1, п. «г»). 


12. РУКОЯТКА РАЗДЕЛЬНОГО СПУСКА НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ 
В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 


(рис. 2) 


Отжатая и затем отпущенная рукоятка [0 раздельного спуска 
под действием пружины 3 должна энергично возвратиться в исход: 
ное положение. 

Причина неисправности. 


Осадка или излом пружины 3. 
Заменить пружину (приложение 1, дет. 03-28). 


13. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ СТВОЛЬНАЯ КОРОБКА АВТОМАТА 
ПРИ ЗАКРЕПЛЕНИИ ЕЕ НА КОРОБКОДЕРЖАТЕЛЕ 


(рис. 2) 


При установке ствольной коробки автомата на коробкодержа- 
теле для неполной разборки и чистки ее частей в полевых условиях 
ствольная коробка должна надежно фиксироваться на коробкодер- 
жателе планкой 9. 

Причина неисправности. 
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Осадка или излом пружины 8 фиксатора. 

Отжатая до отказа и затем отпущенная планка 9 под действием 
пружины фиксатора должна энергично возвратиться в исходное 
положение. 

Заменить пружину фиксатора (приложение І, дет. 03-27). 


ГЛАВА 10 
ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ЛЮЛЬКИ 


1. НАРУШАЕТСЯ ПОЛОЖЕНИЕ ХОМУТА КОНСОЛИ 
(рис. 4) 


Качка правого 28 или левого 27 хомута консоли не допускается. 

Перемещением хомута консоли отрегулировать его положение 
так, чтобы ствол, наведенный по ТХП в какую-либо точку, не сби- 
вался при открывании и закрывании наметки 4/3. 

При этом обеспечить кольцевой зазор 0,15—0,2 мм между ство- 
лом автомата и вкладышем 20. 

После регулировки положения хомута консоли завинтить гай“ 
ки 19 до отказа. 


2. САМООТКРЫВАНИЕ НАМЕТКИ ХОМУТА КОНСОЛИ 
(рис. 4) 


Наметка 1/3 должна свободно стопориться с правым 29 или ле- 
вым 18 основанием хомута консоли. Самооткрывание наметки не 
допускается. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 14. . 

Оттянутая до отказа и затем отпущенная ручка 17 под дейст- 
вием своей пружины должна энергично возвратиться в исходное 
положение. 

Заменить пружину (приложение 1, дет. 01-71), для чего: 

— выбить штифт 16, отделить от наметки /3 ручку 17, кольцо 15 
и пружину 1/4; 

— установить новую пружину и соединить с наметкой ручку и 
кольцо штифтом. 

Посадка штифта в отверстии наметки должна быть прочной. 
Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допускается, 
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В случае слабой посадки штифта развернуть отверстия в коль- 
це и наметке до диамегра 4,2+025 мм, поставить повышенный штифт 
(приложение 1, п. «г») и прогнуть его согласно эскизу 38. 

При постановке повышенного штифта обработать овальные от- 
верстия в ручке /7 до обеспечения свободного перемещения ее на 
наметке. | 

б) Излом или смятие зубьев ручки 17. 

Отделить ручку, как указано в п. «а» 
данного раздела, наплавить зубья элек- 
тродом ЭН50-3, обработать и пригнать 
зубья ручки по вырезам правого 29 или 
левого [8 основания так, чтобы обеспечи- 
валось стопорение ручки и не было кач- 
ки наметки 13 на основании. 


Прогнуть после сборки. 
‘Допускается вмятина 
05 мм не более \^ 


Эскиз 38. Постановка штифта Эскиз 39. Приклепка пружины: 


1 — пружина (01-104); 2 — заклепка 
428; 8 — рычаг съема стволов 
(Сб01-12) 


3. РЫЧАГ СЪЕМА СТВОЛОВ НЕ ФИКСИРУЕТСЯ НА ЛЮЛЬКЕ 
(рис. 4) 


Рычаг 3 съема стволов должен надежно фиксироваться на люль- 
ке пружиной /. Выпадание рычага съема стволов при стрельбе или 
транспортировке не допускается. 

Причина неисправности. | 

Осадка или излом пружины / (эскиз 39). 

При осадке или при изломе заменить пружину (приложение 1, 
дет. 01-104, п. «г» и эскиз 45). 


4. КАЧКА ХОМУТА КРЕПЛЕНИЯ АВТОМАТА 
(рис. 4) 


Качка хомута 32 крепления автомата при зафиксированном на 
люльке и отрегулированном рычаге 30 эксцентрика не допускается. 

Причина неисправности. 

Износ хомута крепления автомата. 

Наплавить на нижнюю плоскость хомута крепления слой ме- 
талла электродом ЭН50-3 и обработать по эскизу 40. 

Обработку производить с проверкой прилегания хомута крепле- 
ния автомата к правому 31 или левому 26 эксцентрику. Допу- 
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скается местный зазор до 0,05 мм между нижней площадкой хо- 

мута крепления и эксцентриком на 50%/, линии контакта. 
Пригонку производить при положении рычага эксцентрика, от- 

регулированном на минимальный эксцентриситет эксцентрика. 


Вид А 


Обработать 
заподлицо 


794, Эсправочньый 


Эскиз 40. Обработка хомута 
крепления 


6. РЫЧАГ ЭКСЦЕНТРИКА НЕ ФИКСИРУЕТСЯ НА ЛЮЛЬКЕ 
(рис. 4) 


Рычаг 30 эксцентрика при закрепленном автомате должен на- 
дежно фиксироваться защелкой 9. Самопроизвольный поворот 


рычага эксцентрика не допускается. 
Причины неисправности: 
а) Осадка или излом пружины /0 защелки. 
Отжатая до отказа вниз и затем отпущенная защелка под дей- 
ствием пружины должна энергично возвратиться в исходное поло- 
жение. 
Заменить пружину защелки (приложение 1, дет. 01-176). 
После сборки развальцевать конец оси 11 защелки. 
Если при разборке или сборке будет поврежден развальцован- 
ный конец оси защелки, заменить ее (приложение |, дет. 01-175). 
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6) Излом рычага 30 эксцентрика (эскиз 41). 

Заменить рычаг эксцентрика (дет. 01-98А). 

-После замены рычага эксцентрика обработать две фаски (эс- 
киз 41) на длине примерно 20 мм каждая, расположив их симме- 
трично. относительно основания защелки. 


С 


(274777777 


ГИГ? 
<<“ 


Эскиз 41. Постановка крепления рычага эксцен* 
трика: | 
1 => стойка среднего крепления (01-16, 01-17); 9 = защел- 
ка (01-174); 12 = основание защелки (01-173); 30 == рычаг 
эксцентрика (01-98А) 


Для обеспечения зазора Г в пределах 0—1 мм подогнуть боко- 
вую стенку основания 12 защелки. 

Для устранения касания защелки 9 при ее вращении о рычаг 
эксцентрика разрешается обработка защелки по радиусу К. При 
этом зазор Б должен быть не более 2 мм. - 

в) Излом основания 12 защелки (эскиз 41). 
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Основание 12 защелки срубить и зачистить заподлицо с плоско- 
стью люльки. Новое основание защелки (приложение 1, дет. 01-173) 
приварить к люльке сварным швом с катетом 3 мм, установив осно- 
вание в размеры 24=0,5 мм и 34+0,5 мм. 


6. ЗАТРУДНИТЕЛЬНАЯ РАБОТА МЕХАНИЗМОВ ПЕРЕЗАРЯЖАНИЯ 
(рис. 4) 


Правый 33 и левый 25 механизмы перезаряжания при любом 
угле возвышения люльки должны обеспечивать постановку по- 
движных частей автомата на шептало без заеданий. 

Рукоятки 95 перезаряжа- 
ния в свободном состоянии 
должны быть подтянуты к 
грибкам 87 пружиной 47 пере- 
заряжания. 

При этом выступание рей- 
ки 48 за торец правого 4/ или 
левого 24 корпуса механизма 
перезаряжания не должно пре- 
вышать 2 мм. 

Причины неисправности: 

Эскиз 42. Обработка грибка (01-30) а) Обрыв нитей тро- 
са 34 перезаряжания. 

Обрыв нитей троса перезаряжания не допускается. 

Заменить трос перезаряжания (С601-16) и с помощью зажи- 
мов 50 отрегулировать его длину до обеспечения поджатия рукоят- 
ки 35 перезаряжания к грибку 37 и выступания рейки 48 за торец 
правого 4/ или левого 24 корпуса механизма перезаряжания не 
более 2 мл. 

При замене троса перезаряжания на установках первых годов 
изготовления обработать отверстие в грибке до © 7,8+02 мм (эс- 
киз 42), а во втулке 36 © 7,4+0* мм (эскиз 43). 

б) Трещины или разрыв рукоятки 35 перезаря- 
жания. | 

Трещины или разрывы рукоятки перезаряжания не допуска- 
ются. 

Заварить электродом Э50А-2. 

Для упрочнения приварить по всему периметру рукоятки 8-мм 
металлический пруток (эскиз 43). 

в) Осадка или излом пружины 47 перезаряжа- 
ния (рис. 4). 

Отвести рукоятку 35 перезаряжания назад и, плавно опуская, 
проверить возвращение рейки 48 в исходное положение. Рейка 
должна энергично возвращаться в первоначальное положение. 

Проверку производить при снятом автомате (правом или ле- 
вом). | й 

Заменить пружину перезаряжания (приложение 1, дет. 01-614). 


16 А 


(141-10) ехАжохя вяпекяен — 85 : (621-10) хАжоя цачэх — [ 
:Ахќжоя я хопегяен ечдечи{]] ‘ур єих2є 


(91-10) ехиКля — 9 ‘(91-1099) винежь4ее 
-әбәп Ря1КоЯКа — сг ‘иж 8 © хокаи цияээвиииетэи — | 


‘эзиАля оя ки1одэя1о әинәнһойиҝ и 
винежк4е=э4дэн ижкояАЯ әинәнһойиқ ‘ву ие 
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После сборки проверить ‘посадку штифтов 4 и 49. Смещение 
штифтов от легкого нажима выколоткой не допускается. 

При слабой посадке штифтов заменить их на повышенные 
(приложение І, п. «г»). 

г) Соскакивание троса 34 перезаряжания с пра- 
вого 39 или левого 46 барабана перезаряжания 
вследствие недостаточной жесткости правого 40 
или левого 5/ кожуха у установок первых годов 
изготовления. 

Соскакивание троса перезаряжания с барабана перезаряжа- 
ния не допускается. 

Изготовить две накладки 38 кожуха (приложение 1, дет. 01-177) 
и приварить электродом Э50А-2 к кожуху (эскиз 44). 


7. КРЫШКА КОРПУСА НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ НА КОРПУСЕ 
МЕХАНИЗМА ПЕРЕЗАРЯЖАНИЯ 


(рис. 4) Я 


Крышка 52 корпуса должна надежно удерживаться на правом 4/ 
или левом 24 корпусе механизма перезаряжания. 

Причина неисправности. 

Изгиб крышки корпуса. 

Выправить крышку корпуса. 

Если после правки крышка корпуса ненадежно удерживается 
на корпусе механизма перезаряжания или при изломе ее, заменить 
крышку корпуса (дет. 01-64). 


8 ЗАТРУДНИТЕЛЬНО РЕГУЛИРУЕТСЯ ПОЛОЖЕНИЕ ПРАВОГО 
ЗАДНЕГО КРЕПЛЕНИЯ АВТОМАТА 


(рис. 4) 


Положение кронштейна 5 правого заднего крепления 45 должно 
свободно регулироваться по вертикали винтом 54 кронштейна, 
а по горизонтали регулировочным винтом 7. - 

Причины неисправности: 

а) Излом винта 53. 

Заменить винт (приложение 1, п. «г»). 

б) Излом винта 8. 

Изготовить винт 8 (приложение 1, дет. 01-37). Флажок 6 ис- 
пользовать от изломанного регулировочного винта 7. После за-- 
прессовки штифта кернить его в трех точках с двух сторон и про- 
верить вращение флажка. Флажок должен вращатьея под дейст- 
вием собственного веса. 


`9. ТРЕЩИНЫ ЛЕВОЙ СТЕНКИ ЛЮЛЬКИ В ЗОНЕ ОКНА ПОД РЫЧАГ 
СПУСКА У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


Трещины не допускаются. 
Заварить трещины электродом Э50А-3 согласно Общему руко- 
водству и произвести упрочнение левой стенки люльки, для чего: 


18 


— снять левый автомат: 

— поставить люльку в вертикальное положение; 

— снять левый гильзоотвод 42 (рис. 4); 

— снять левый механизм 25 перезаряжания; 

— засверлить трещины с обоих концов (отверстия © З мм) и 
произвести подварку электродом Э50А-3; 


$5 Остальное 


` Материал: Сталь 30 
острые ребра притупить 


Эскиз 45. Пластина 
— изготовить пластину по эскизу 45; 


— срубить сварочный шов вдоль передней стороны наклад- 
ки 99; 


Эскиз 46. Приварка пластины к стенке люльки: 


1 = пластина; 2 — левая стенка люльки; 23 — левый рычаг спуска (01-87); 
55 — накладка (01-127А) 


— поставить изготовленную пластину с внутренней стороны ле- 
вой боковой стенки люльки высоким концом вплотную к наклад- 


ке 55 (эскиз 46); | 
— приварить поставленную пластину к стенке люльки электро- 


дом Э50А-3; 
— поставить на люльку механизм перезаряжания, гильзоотвод 


и автомат. 
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10. ТРЕЩИНЫ КОРЫТА ЛЮЛЬКИ. В МЕСТЕ ПРИВАРКИ 
ЗВЕНЬЕОТВОДА У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


Трещины не дспускаются. 

Заварить трещины и установить накладку, для чего: 

— установить стволы автоматов параллельно по контрольно- 
выверочной мишени, установленной на 50 м; | 


Сә Остальное 


Материал: Сталь 15 


Эскиз 47. Накладка 


— снять автоматы с установки; , 

— перевести установку в походное положение и придать люльке 
угол возвышения примерно 90°; 

— засверлить обнаруженные трещины с обоих концов (диаметр 
отверстий 3 мм) и произвести подварку электродом ЭБОА-2; 
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— зачистить места подварки от шлака, брызг и наплывов за- 
подлицо с основным материалом; 

— изготовить по эскизу 47 накладку, наложить ее на люльку 
по месту и разметить положение накладки на корыте люльки по 
внутреннему и наружному контуру; 

— снять накладку и произвести зачистку мест под сварку по 
контуру разметки; 


АРА 


Стрелками указано направление сварки. 
рочные швы М1, 2,9,10, 1и 12 длиной 
от 60мм 


Эскиз 48. Приварка накладки к корыту люльки 


— наложить на люльку по месту упрочняющую накладку и при- 
держать; зазор под сварку по кромкам сопряжения должен быть не 
более | мм кругом; для обеспечения нормального прилегания на: 
кладки к люльке и зазора под сварку допускаются подгибка и мест- 
ная припиловка накладки по месту; 


— прихватить накладку и приварить ее в последовательности, 
указанной стрелками и цифрами на эскизе 48; катет сварочного 
шва [Г 3; 

— зачистить сварные швы от шлака, брызг и наплывов; 

„..— поставить гильзоотводы; 

— перевести установку в боевое положение и поставить автома* 

ты на установку; Й 


4—701 | 81 
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— навести по ТХП левый автомат в соответствующее перекре- 
стие на контрольно-выверочной мишени, установленной на 50 м; 


если при этом отклонение правого автомата составит более 5 мин, 


то произвести выверку согласно Руководству службы «23-мм 
сгаренная установка ЗУ-23». 


11. ТРЕЩИНЫ НА ЗАДНЕЙ ЧАСТИ ЛЕВОЙ СТЕНКИ ЛЮЛЬКИ 
У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


Трещины не допускаются. 
Заварить трещины и установить накладку, для чего: 


Б| Материал: Сталь 30 


Эскиз 49. Накладка 


1 — 4.5 25 


Эскиз 50, Приварка накладки к задней части левой 
стенки люльки: 
1 = люлька (С601)° 2 — накладка 


— снять левый автомат; 

— установить люльку в вертикальное положение; 

— СНЯТЬ левый гильзоотвод; 

— изготовить накладку по эскизу 49; 

— засверлить трещины с обоих концов (диаметр отверстия 

3 мм), зачистить дефектные места и произвести подварку электро- 
дом Э50А-2; 


подлицо с основным материалом; 

— поставить изготовленную накладку с внутренней стороны ле- 
вой боковой стенки люльки до упора в заднюю стенку люльки 
(эскиз 50); при этом разрешается правка и припиловка накладки 
по месту; 

— приварить накладку к стенке люльки электродом Э50А-3; 

— зачистить сварочный шов; 

—- поставить на люльку гильзоотвод и автомат; при постановке 
гильзоотвода разрешается припиловка накладки, 


ГЛАВА 11 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ПОДЪЕМНОГО 
И УРАВНОВЕШИВАЮЩЕГО МЕХАНИЗМОВ 


1. ОСНОВАНИЕ РУКОЯТКИ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ НА ШТЫРЕ ШТУРВАЛА 
(рис. 5) 


Основание рукоятки 3 должно надежно удерживаться на шты- 
ре 5 штурвала гайкой Г. 

Причина неисправности. 

Самоотвинчивание гайки 1 вследствие излома 
пружины 2 чеки. 

Заменить пружину чеки (приложение 1, дет. 06-19А). 


2. НЕ ТОРМОЗИТСЯ КАЧАЮЩАЯСЯ ЧАСТЬ УСТАНОВКИ 
ПРИ ОТПУСКАНИИ РЫЧАГА РУКОЯТКИ ПОДЪЕМНОГО МЕХАНИЗМА 


(рис. 5) 


При отпускании рычага 6 рукоятки стопор 9 должен утопиться 
в коническом пазу стопорного диска 10. 

Самопроизвольное опускание или подъем качающейся части не 
допускается. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 7 стопора. 

Заменить пружину стопора (приложение 1, дет. 06-27). 

6) Износ стопора 9. 

Отделить от подъемного механизма штурвал 1/5 и проверить 
зазор А между торцом стопора и дном конусного паза стопорного 
диска 10. Зазор А должен быть не менее 0,5 мл. 

Проверку зазора А производить при отделенном от рычага 8 
передачи стопоре 9. 

Опилить личным напильником торец стопора до образования за- 
зора между дном конусного паза стопорного диска и торцом сто- 
пора не менее 1 мм. . 

В том случае, если обработкой торца стопора не обеспечить 
утопание стопора в конусном пазу стопорного диска вследствие 
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упирания рычага 8 передачи в стопорный диск, заменить стопор на 
повышенный (эскиз 51). 

При замене стопора обеспечить прилегание его граней к граням 
конусного паза не менее 2/з площади соприкосновения на всем пе- 
риметре конусного паза. 

После замены стопора или обработки его торца необходимо, 
т гайку 1 (рис. 5), обеспечить зазор Б в пределах 

‚5—3 мм. | 


м 


4 Остальное 


Материал: Сталь 45 
Грани детали по контуру 
а,б,в, г скруглить КІ 
Острые ребра притупить 
Закалить НЕС 37-44. 
Фосфатировать 


Эскиз 51. Стопор (повышенный) 


При этом допускается касание одной из сторон стопора о грань 
конусного паза стопорного диска. При измерении зазора совместить 


прорези гайки / и пальца 4. 
‘Проверку зазора Б производить между основанием 3 рукоятки 
и рычагом 6 рукоятки, оттянув основание рукоятки по стрелке В. 


3. ЗАТРУДНИТЕЛЬНЫЙ ПОВОРОТ ЛЮЛЬКИ НА ЦАПФАХ 
(рис. о) 


При вращении рукоятки штурвала подъемного механизма люль-* 
ка должна перемещаться плавно, без заеданий; ощущение незңа- 
чительных толчков зубьев шестерен допускается. 
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Усилие наведения при страгивании на рукоятке штурвала подъ- 
емного механизма должно быть не более: 

— 9 кгс при углах возвышения 80—90°; 

— 7 кгс при углах склонения 0— (—10°); 

—- 6 кгс в остальном диапазоне. 

Проверку производить при установленных патронных коробках 
весом 24 ке каждая и подвижных частях автомата, находящихся 
в заднем положении. 

Причины неисправности и способы устранения указаны в гл. 13, 
разд. 12, п. «а», разд. 14 и, кроме того: 

а) Осадка или излом пружины уравновешива- 
ния 8 (рис. 6). 


При осадке пружины уравновешивания поставить дополнитель- 
но регулировочные шайбы / (приложение |, дет. 00-64). Общее 
количество регулировочных шайб должно быть не более 4 шт. 

При изломе заменить пружину уравновешивания (дет.: 00-36А). 

б) Износ сальника /6 и кольца 1/1 (рис. 5), вызыва- 
ющий течь смазки из подъемного механизма или 
загрязнение трущихся деталей. 


Заменить сальник и кольцо (приложение 1, дет. 06-9 и эс- 
киз 172). А 

в) Излом рычага рукоятки б. 

Заменить рычаг рукоятки (дет. 06-25). 

г) Выпадание крышки 17 вследствие осадки или 
излома запорного кольца 18, вызывающее течь 
смазки из подъемного механизма и загрязнение 
подшипника. 

Крышка должна надежно удерживаться на корпусе 19 подъем- 
ного механизма запорным кольцом 18; самопроизвольное отделе- 
ние крышки не допускается. 

Заменить запорное кольцо (приложение 1, дет. 06-12). 


4. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД ШТУРВАЛА 
ПОДЪЕМНОГО МЕХАНИЗМА 


(рис. 5) 


Закрепить люльку тормозом, повернуть штурвал до отказа в 
одну сторону (с усилием, примерно равным 6 кгс и по линейке, по- 
ставленной перпендикулярно к станине станка, нанести риску на 
штурвале 15 (по наружному диаметру). Затем повернуть штурвал 
дю отказа в другую сторону и по линейке нанести на нем вторую 
риску; мертвый ход штурвала, определяемый по расстоянию между 
рисками, допускается не более 7° (18 мм по наружному диаметру 
штурвала установок первых годов изготовления, 13 мм по наруж- 
ному диаметру уменьшенного штурвала установок последних годов 
изготовления). 
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Причины неисправности: 

а) Качка штурвала /5 на валике-шестерне 12. 

Запрессовать разводной конический штифт [4 до устранения 
качки, но не более чем заподлицо с поверхностью втулки 13, и раз- 
вести его концы. 

Если после этого качка штурвала не устраняется, то развернуть 

конусные отверстия совместно в штурвале и в валике-шестерне 
конусной разверткой (конусность: 
1/50), изготовить повышенный 77 
разводной конический штифт (эс- 77 
киз 200), закрепить им штурвал 
на валике-шестерне и развести 
разрезной конец штифта. 

б) Качка подъемного 
механизма на станине 
станка вследствие осла б- 
ления болтов. 

Равномерно затянуть все бол- 
ты; негодные пружинные шайбы 
заменить. | 

При качке подъемного меха- 
низма на установочных штифтах 
выбить их со стороны станины, 
развернуть совместно отверстия 
для установочных штифтов в кор- 
пусе подъемного механизма и в 
станине: до диаметра 8,2+0:03 мм Эскиз 52. Постановка подъемного 
(эскиз 52), изготовить два повы- механизма: 
шенных штифта (приложение |, !-— станина станка; 2 = цилиндритеский 
п. «г») и запрессовать их. 

в) Износ зубьев шестерен подъемного меха- 
низма. 

Изношенные шестерни заменить (С606-/ и дет. 06-5). 


МХ 
\_ 


ШЕРУ РАР: 


МА 


82+ 0,05; 


М 


р 


Е ЕД 
часа рва 


Развернуть 
совместно 


5. ИЗЛОМ ВАЛИКА-ШЕСТЕРНИ В УСТАНОВКАХ ПЕРВЫХ ГОДОВ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


(рис. 5) 
Заменить валик-шестерню 1/2 (дет. 06-5). 


6. НЕ УСТАНАВЛИВАЮТСЯ УГЛЫ СКЛОНЕНИЯ 
НА УРАВНОВЕШИВАЮЩЕМ МЕХАНИЗМЕ 


(рис. 6) 


При постановке упсра 2 на соответствующую отметку шкалы 
углов он должен ограничивать углы склонения качающейся части 


установки. 
Причины неисправности: 


а) Изгиб упора 2. 
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Отделить упор от уравновешивающего механизма и выправить 


или заменить. 


После замены упора проверить, 


чтобы при угле возвышения 


люльки + 1—2° (по шкале прицела) торец упора упирался в дно 


Ф 0,5 


22227777727 


сс, ж 


РРР ПЕНИ 


ү} 


Эскиз 53, Обработка зуба фиксатора 
( } 


Наплавить изношенные зубья 
по эскизу 54. 


-005 
-018 


=: [ЕЕ 
я Ш: 


серьги, а показание на шкале 
упора было на нулевом делении. 
Данное требование обеспечить 


припиловкой торца упора, упи- 
рающегося в серьгу. | 
б) Излом пружины 09 


фиксатора. 


Оттянутый до отказа, а затем 
отпущенный фиксатор 4 под дей- 
ствием пружины фиксатора 9 
должен энергично возвратиться 
в исходное положение. 


Заменить пружину фиксатора 
(приложение 1, дет. 00-61). 


в) Скрошенность или 


Излом зуба фиксато- 
ра 4. 
 Наплавить зуб фиксатора 


электродом ЭН50-3 и обработать 
по эскизу 53. 

г) Скрошенность 
ИЗЛОМ зубьев 
ра 2. 


электродом ЭН50-3 и обработать 


или 
упо- 


ттр ртр 
БМИ ри РА 


З 


.+02 


Эскиз 54. Обработка зубьев упора (С600-13) 
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ГЛАВА 12 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ПОВОРОТНОГО 
[ МЕХАНИЗМА 


1. РУЧКА НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ НА ОСИ РУЧКИ 
(рис. 7) 


Ручка 5 должна надежно удерживаться на оси штифтом 6 от 
отвинчивания. 


Причина неисправности. 

Выпадание штифта 6. 

Смещение штифта от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 

Поставить повышенный штифт (приложение 1, п. «г»). 


2. ТОЛКАТЕЛЬ НЕ ФИКСИРУЕТСЯ ПРИ ПЕРЕКЛЮЧЕНИИ СКОРОСТИ 
ПОВОРОТНОГО МЕХАНИЗМА 


При переключении скорости толкатель 9 (рис. 7) должен на- 
дежно фиксироваться шариковым фиксатором. При этом усилие 
переключения скоростей должно быть примерно равно 5 кгс при 
переключении с первой скорости на вторую и 8 кгс при обратном 
переключении. | 

Причины неисправности. 

а) Осадка или излом пружины 3. 

Заменить пружину 3` (приложение 1, дет. 07-30). 

б) -Самоотвинчивание стакана 2. 

Ввинчивая стакан 2, отрегулировать усилия переключения. 


3. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД ШТУРВАЛА ПОВОРОТНОГО 
МЕХАНИЗМА 


(рис. 7) 
Закрепить вращающуюся часть установки ручным тормозом, по- 


вернуть штурвал 4 до отказа в одну сторону (с усилием, равным 
примерно 6 кгс) и по линейке, поставленной вертикально на станок, 
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нанести риску на ободе штурвала (по наружному диаметру). За- 
тем повернуть штурвал до отказа в другую сторону и по линейке 
нанести вторую риску; мертвый ход штурвала, определяемый по 


Развернуть 
совместно 82* 003 


Б ЕСД 


р Бузуу 99 


22 
а 


У, 
172772724 


гае 
УУУ 


Ки 
чине ав 


3 2 | 


Эскиз 55. Постановка поворотного механизма: 


1 — корпус станка; 2 — цилиндрический штифт 8.18; 3 — кор- 
пус поворотного механизма 


расстоянию между рисками на ободе штурвала, допускается не бо- 
лее 8° (19 мм по наружному диаметру обода маховика). 
\4 Остальное 


А- 


1х45° 


Уа 


Фактическая ширина 
паза валика 07-8 после 


зачистки 


Материал: Сталь 50 

Острые ребра притупить 

Отклонение от симметричного 
расположения плоскостеи вырезов 
относительно $72 _ддз не более 05мм 
Закалить НАС32-38 


Фосфатировать 


Эскиз 56. Штифт 


Причины неисправности: 

а) Качка корпуса поворотного 
станке вследствие ослабления посадки болтов. 

Равномерно подтянуть все болты, негодные пружинные шайбы 


механизма на 


заменить. 
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При качке поворотного механизма на установочных штифтах 
выбить их, развернуть отверстия для установочных штифтов в кор- 
пусе поворотного механизма и в станке до диаметра 8,2+0.03 мм 
(эскиз 55). 

Изготовить. два повышенных установочных штифта (приложе- 
пие 1, п. «г») и запреёсовать их. 

б) Качка штурвала 4 на валике 8. Я 

Равномерно подтянуть все болты, негодные пружинные шайбы 
заменить. 


7 
С Меи РРР р 


МИЛ уч ФРРРРРРРРРРРРРОРРРОАРАРАРА 


Отклонение от симметричного расположе- 
ния паза относительно ФА не более 0,05 мм 
Отклонение от симметричного расположе- 
ния закругленной части паза и ) 
относительно ФА не более 0,1 мм 

Острые ребра притупить 
Фосфатировать | 

Эскиз 57. Обработка валика (07-8) 


в) Увеличенная качка шестерни /0 относитель- 
но валика 8. 

Поставить повышенный штифт 11 (эскиз 56), для чего: 

— обработать пазы валика до выведения вмятин и обработать 
отверстие под штифт 11 в валике до радиуса 3,7 мм (эскиз 57); 

— развернуть отверстие под штифт в толкателе 9 и шестерне 10 
до диаметра 7,2+0,03 мм. 

г) Износ зубьев шестерен 12 и 10 или валика 
шестерни 1. 

Заменить изношенные шестерни (дет. 07-15, 07-18 и 07-21). 


4. ЗАТРУДНИТЕЛЬНЫЙ ПОВОРОТ ВРАЩАЮЩЕЙСЯ ЧАСТИ УСТАНОВКИ 


При действии на штурвал 4 (рис. 7) поворотного механизма 
вращающаяся часть установки должна перемещаться плавно, без 
заеданий; ощущение незначительных толчков зубьев шестерен до- 
пускается. 
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Усилие при страгивании на ручке штурвала поворотного меха- 
низма должно быть на первой скорости не более 3 кгс, на второй 
скорости не более 5,5 кгс. При этом на сиденьях должны нахо- 
диться два человека. 

Причины неисправности указаны в гл. 13, разд. 10, п. «а»; 
разд. 18, п. «а» и разд. 19 и, кроме того: 

а) Загрязнение подшипников ‘поворотного ме- 
ханизма вследствие износа кольца 7. 

Вычистить подшипники и заменить кольцо (эскиз 172). 

б) Загрязнение деталей погона вследствие из- 
носа манжеты 412 (рис. 8) погона. 

Разобрать` погон, очистить детали от грязи, заменить старую 
смазку, а также негодную манжету (приложение 1, дет. 02-192). 

в) Неравномерный износ внутренних колец 48 
и наружных колец 46. 

Заменить негодные внутренние или наружные кольца (приложе- 
ние 1, дет. 02-190 или 02-191). 

Внутренние и наружные кольца должны прилегать к местам по- 
садки по диаметру и плоскости; допускаются местные зазоры не 
более 0,1 мм. 

При определении прилегания допускается поджим кольца уси- 
лием до 2 кгс. На внутренних кольцах в собранном виде должен 
быть обеспечен зазор на стыках в пределах 0,7—1,2 мм. На наруж- 
ных кольцах в собранном виде должен быть зазор на стыках 
в пределах 0—0,5 мм. 

Зазор на втыках колец обеспечить обработкой торцов колец. 

Стыки колец не должны находиться в одной вертикальной пло- 
скости. 

г) Осадка или излом пружин 32. 

Пружины 32 при растормаживании станка должны энергично 
раздвигать втулку 73 и колодку 30 ножного тормоза или втулку 69 
и колодку 66 ручного тормоза и освобождать шестерню погона 49, 

Заменить негодные пружины 32 (приложение 1, дет. 02-152). 

д) Заклинивание колодки 66 или 30 тормоза и 
втулки 69 или 73. 

Колодки тормоза и втулки должны свободно перемещаться в 
стакане 70 ручного тормоза или во втулке 72 ножного тормоза. 

Зачистить на колодке и втулке тормоза приподнятый металл, 
обеспечив движение колодки и втулки тормоза под собственным 
весом. 


ГЛАВА 13 
ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ СТАНКА 


1. РУКОЯТКА ЭКСЦЕНТРИКА ПРИЦЕЛА 
НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ ФИКСАТОРОМ 


(рис. 8) 


Рукоятка 55 эксцентрика должна надежно удерживаться фикса- 
тором 2 (эскиз 58) в крайних положениях. 


ЙУ (_ 
САРЕ 


9 
© 
№ 
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06 
№ ЛР ЖРД: 


ОФ ЧР ФР А 


ГА 
Эскиз 58. Постановка фиксаторов рукоятки эксцентрика при“ 
цела: 
1 = ручка (02-126); 2 = фиксатор (02-125); 55 < рукоятка эксцентрика 
(С602-25) 


Причина неисправности. 

Износ фиксатора 2. 

При износе фиксатора снять с него сварной шов и выбить. 
Установить новый фиксатор (приложение 1, дет. 02-125) и прива- 
рить`его электродом Э55А-3 к рукоятке эксцентрика. 

При износе фиксатора, расположенного у ручки /, наплавить его 
головку электродом ЭН50-2 и обработать. 
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2. КРЫШКА. ТОРЦОВОЙ СТЕНКИ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ В ОТКРЫТОМ 
И ЗАКРЫТОМ ПОЛОЖЕНИЯХ 


(рис. 8) 


Крышка 37 должна надежно удерживаться как в закрытом, так 
и в открытом положениях. 


С а 


во мч ис ем 
ДА ха 
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(у 


Эскиз 59. Приклепка пружины (02-2644): 
1 — крышка (02-216); 2 <= заклепка 2,6Х6; 35 — пружина (02-2644) 


Причина неисправности. 


Осадка или излом пружины 35. 
При осадке или при изломе пружины заменить ее (приложе- 
ние 1, дет. 02-264А и эскизы 59 и 199). 


3. ШОМПОЛ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ НА СТАНКЕ 
(рис. 8) 


Шомпол должен надежно удерживаться на станке пружиной /6, 
Причина неисправности. 
Излом пружины 16. 
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Заменить пружину (приложение 1, дет. 02-243, п. «г» и эскиз 60), 
для чего отделить скобу /[ от станка, приклепать к ней новую пру- 
жину и приваритгь электродом Э50А-2 к станку. 


Эскиз 60. Приклепка пружины (02-243): 


1 — собранная скоба (С602-40); 2 — правый щиток (02-241); 8 = корпус станка (С602-7); 
4 — заклепка 4х8; 16 — пружина (02-243) 


44 ЩИТОК ПЛАМЕЗАЩИТЫ НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ НА СТАНКЕ 
(рис. 8) 
Щиток 17 должен надежно удерживаться на станке флажком /9. 


Причина неисправности. 
Излом флажка 19. 


Эскиз 61. Приклепка флажка: 
1 — козырек (02-219); 2 — заклепка 3Ж6; 19 — флажок 
(02-217) 


Заменить флажок (приложение 1, дет. 02-217, п. «г» и эскиз 61). 
После приклепывания флажок должен свободно вращаться на 
заклепке. 
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5. НЕ ОТДЕЛЯЮТСЯ ПРИ РАЗБОРКЕ ЩИТКИ ОТ СТАНКА 
(рис. 8) 


При вывинчивании на несколько оборотов винта 6 зажим 7 под 
действием пружины 5 должен подняться и освободить пальцы 
ЩИТКОВ. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 5 зажима. 

Заменить пружину зажима (приложение 1, дет. 02-169). 


6. ПРЕЖДЕВРЕМЕННЫЙ (СЛУЧАЙНЫЙ) СПУСК ПОДВИЖНЫХ 
ЧАСТЕЙ АВТОМАТА С ШЕПТАЛА 


(рис. 8) 


При нажатии на педаль 11 спуска без предварительного отжа- 
тия предохранителя /5 вправо или при оттягивании рукоятки 8 руч- 
ного спуска назад без предварительного ‘отжатия ее вправо спуск 
подвижных частей автомата с шептала не допускается. 

При возвращении педали ножного спуска в крайнее заднее по- 
ложение предохранитель должен свободно находить отверстием на 
палец педали под действием пружины. 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 13 предохранителя. 

Отжатый до отказа вправо и затем отпущенный предохрани- 
тель под действием пружины должен энергично возвратиться в ис- 
ходное положение. 

Заменить пружину предохранителя (приложение 1, дет. 02-178А). 

Если при разборке или сборке будут повреждены развальцован- 
ные концы оси 14 предохранителя, то заменить ее (приложение 1, 
дет. 02-177). 

б) Изгиб предохранителя 15 или пальца пе- 
дали 1/1. а 

Выправить предохранитель или палец педали. 

в) Осадка или излом пружины 3. 

Отжатая вправо рукоятка 8 ручного спуска должна под дейст- 
вием пружины 3 энергично заскочить за выступ основания 2 упора. 

Заменить пружину 3 (приложение 1, дет. 02-231А). 

При замене пружины 3 установок первых выпусков удалить го- 
ловки заклепок, снять пружину, развернуть два отверстия в осно- 
вании 2 упора (эскиз 62) до © 4,253 мм, сделать две зенковки 
(0 7,5+036 имж 90° и закрепить пружину 3 с прижимом 4 (приложе- 
ние |, дет. 02-275) на винтах (приложение 1, п. «г»). Винты кер- 
нить в шлиц с одной стороны. 


7. ПЕДАЛЬ СПУСКА НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 
(рис. 8) 


Отжатая вперед до отказа и затем отпущенная педаль 1/7 спу- 
ска под действием пружины /0 спуска должна энергично возвра- 
титься в исходное положение. 
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Причина неисправности. 


Осадка или излом пружины 10 спуска. 
Заменить пружину спуска (приложение 1, дет. 02-187) 


8. РУКОЯТКА РУЧНОГО СПУСКА НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ 
В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 


(рис. 8) 


Оттянутая до отказа назад и затем отпущенная рукоятка 8 руч- 


ного спуска под действием пружины /0 спуска должна энергично 
возвращаться в исходное положение. 


Причина неисправности. 
Осадка или излом пружины 10 спуска. 
См. разд. 7 настоящей главы. 


9. РЫЧАГ СПУСКА НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 


При отпускании педали 11 (рис. 8) спуска или рукоятки 8 руч- 
ного спуска правый 43 (рис. 4) и левый 23 рычаги спуска должны 
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Эскиз 62. Замена пружины (02-231А) на 


установках первых 
годов изготовления: 


2 = основание упора (С602-48); 3 — пружина (02-2314); 4 — прижим (02-275); 
5 — винт; 8 — рукоятка (02-122) 


под действием соответственно правой 44 или левой 22 пружин спу- 
ска энергично возвратиться в нижнее положение. 
Причина неисправности, 
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Осадка или излом правой 44 или левой 22 пружин 
спуска. 
заменить пружину спуска (приложение 1, дет. 01-88 или 01-89). 


Ю. СТАНОК НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ ОТ ПРОВОРОТА НОЖНЫМ ТОРМОЗОМ 
(рис. 8) 


При нажатии на педаль 11 тормоза вперед до отказа должно 
быть полное торможение станка; проворот станка при приложении 
к штурвалу поворотного механизма на второй скорости усилия 


зачистить, сняв 
минимальный слои 


Зачистить, сняв мини- 
мальный слой металла 


Эскиз 63. Зачистка колодки (02-156) Эскиз 64. Зачистка 
втулки (02-157) 


двух рук (проверку производить сидя на сиденье наводчика) не до- 
пускается. 

Проверку производить при трех различных положениях станка. 

Причины неисправности: 

а) Нарушение регулировки ножного тормоза. 

Отрегулировать перестановкой на шлицах гайки 29 положение 
муфты 28 так, чтобы при затянутом до отказа тормозе муфта имела 
запас хода на дальнейшую затяжку не менее 15°. 

После установки муфты отрегулировать винтом [2 тяги длину 
тяги 9 тормоза так, чтобы при выжатой педали обеспечивалось 
полное торможение станка, а при отпущенной педали между ко- 
лодкой 30 и шестерней 49 погона был зазор не менее 0,1 мм. 

Проверку зазора производить при отделенном от хода станке. 

б) Износ рабочих поверхностей колодки 30 и 
втулки 173. 

Отделить от станка колодку 30 и втулку 73, закоптить их рабо- 
чие поверхности (прилегающие к шестерне 49 погона) и присоеди- 
нить к станку. 

Вращая штурвал поворотного механизма, несколько раз затя- 
нуть ножной тормоз, после чего отделить колодку и втулку от 
станка и проверить площадь соприкосновения их рабочих поверх. 
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ностей с шестерней погона, которая должна быть не менее 2/; рабо- 
чей поверхности. 

При меньшей площади соприкосновения пригнать рабочие по- 
верхности колодки и втулки путем снятия минимального слоя ме- 
талла (эскизы 63 и 64). 

После пригонки прилегания колодки и втулки к шестерне погона 
отрегулировать ножной тормоз, как указано в п. «а» настоящего 
раздела. 


11. ПЕДАЛЬ ТОРМОЗА НЕ ВОЗВРАЩАЕТСЯ В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 
(рис. 8) 


Под действием пружины / педаль 11 тормоза должна энергично 
возвращаться в исходное положение. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины Г. 

Заменить пружину (приложение І, дет. 02-1604). 


12. ЛЮЛЬКА НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ ТОРМОЗОМ КАЧАЮЩЕЙСЯ ЧАСТИ 
(рис. 8) 


При затянутом усилием одной руки тормозе качающейся части 
люлька должна надежно удерживаться от вращения при приложе- 
нии к штурвалу подъемного механизма усилия двух рук (проверку 
производить сидя на сиденье наводчика). 

Проверку закрепления люльки тормозом производить при раз- 
личных углах возвышения люльки в двух-трех положениях. 

Причины неисправности: 

а) Нарушение регулировки тормоза ‘’качаю- 
щейся части. 

Отрегулировать перестановкой на шлицах муфты 65 положение 
рукоятки 20 так, чтобы при затянутом до отказа тормозе рукоятка 
имела запас хода на дальнейшую затяжку не менее 15°. 

При этом в расторможенном состоянии между колодкой 66 тор- 
моза и боковой плоскостью венца сектора должен быть зазор не 
менее 0,1 мм. 

Проверку зазора производить при отделенном среднем сек- 
торе 64. 

6) Износ рабочих поверхностей колодки 66 тор- 
моза и втулки 68. 

Отделить от станка колодку 66 тормоза и втулку 68, закоп- 
тить их рабочие поверхности (прилегающие к венцу сектора) И 
присоединить к станку. 

Вращая штурвал подъемного механизма, несколько раз затя- 
нуть тормоз качающейся части, после чего отделить колодку тор- 
моза и втулку и проверить площадь соприкосновения их рабочих 
поверхностей с венцом сектора, которая должна быть не менее 
2/5 рабочей поверхности. 
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При меньшей площади соприкосновения пригнать рабочие по- 
верхности колодки тормоза и втулки путем снятия минимального 
слоя металла (эскизы 65 и 66). 

После пригонки прилегания колодки тормоза и втулки к венцу 
сектора отрегулировать тормоз качающейся части, как указано в 
п. «а» настоящего раздела. 


Зачистить, 

_ сняв мини- 

мальный сти 
металла 


Зачистить, сняв минималь- 


ный слои металла 


Эскиз 65. Зачистка ко- Эскиз 66. Зачистка втулки 
лодки (02-148А) (02-149А) 


13. СБИВАЕМОСТЬ НАВОДКИ В ВЕРТИКАЛЬНОЙ ПЛОСКОСТИ 
ПРИ ТОРМОЖЕНИИ ЛЮЛЬКИ 


Перевести установку в боевое положение, установить на ква- 
дранте 0-00 и поставить его на люльку. Вращая штурвал подъем: 
ного механизма, вывести пузырек уровня 
квадранта на середину, затянуть тормоз 
люльки и по квадранту определить вели- 
чину сбивания. 

Сбиваемость уровня допускается не 
более 4 мин. | 

Причина неисправности и способ 
устранения указаны в разд. 12, п. «б» 
настоящей главы и, кроме того: 

Увеличенный зазор между 
Эскиз 67. Подгонка зазора ВТУЛКОЙ 67 тормоза (рис. 8) и 
между штифтом (02-151) и штифтом 31. 


01 не более 


втулкой (стаканом) тор- Между втулкой тормоза и штифтом 
ая должен быть зазор не более. 0,1 мм 
(эскиз 67). 


При зазоре более 0,1 мм заменить штифт (приложение 1, 
дет. 02-151) и подогнать его по месту, обеспечив зазор не более 
0,1 мм и свободное перемещение колодки 66 тормоза во втулке 
тормоза. 


100 - 


14. РУКОЯТКА ВЕРТИКАЛЬНОГО ТОРМОЗА 
НЕ ФИКСИРУЕТСЯ В РАСТОРМОЖЕННОМ СОСТОЯНИИ 


Рукоятка вертикального тормоза 20 (рис. 8) в расторможенном 
состоянии должна надежно фиксироваться пружиной 2 рукоятки 
(эскиз 68). Самопроизвольное затормаживание качающейся части 


при стрельбе не допускается. 


Эскиз 68. Фиксирование рукоятки вертикального 
тормоза: 


1 — подъемный механизм (С66); 2 — пружина рукоятки 
(00-63); 20 — рукоятка вертикального тормоза (С602-16) 


Причина неисправности. 
Излом пружины 2 рукоятки. 
Заменить пружину рукоятки (приложение 1, дет. 00-63). 


15. ЛЮЛЬКА НЕ СТОПОРИТСЯ ПО-ПОХОДНОМУ 
(рис. 8) 


При постановке качающейся части на стопор по-походному по- 
следний должен энергично заскочить в свое гнездо в люльке. Сто- 
порение должно производиться при скорости вращения штурвала 
подъемного механизма 1 об/сек. 

При этом проскакивание люльки через стопор не допускается. 

Самопроизвольный выход стопора при транспортировке не допу- 
скается. 

Причины ненсправности: 

а) Осадка или излом пружины 61. 
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Заменить пружину (приложение 1, дет. 02-209). 

6) Излом стопора 60 люльки. 

Придать люльке угол возвышения 90°, отделить изломанный 
стопор люльки и заменить его, изготовив по эскизу 69, предвари- 


| 7 3 Остальное 


Материал: Сталь 40Х 

Острые ребра притупить 

Отклонение от соосности (эксцентриситет) ФА; 
относительно 020-5803 не болес 0,05 мм 

Закалить НКС 37-44% 

А-диаметр развернутой втулки стопора 

В-длина заменявмого стопора 


Эскиз 69. Стопор люльки (повышенный) 


тельно развернуть втулку 62 стопора до устранения овальности 
(эскиз 70). 

При необходимости обработать боковые (конусные) плоскости 
и торец стопора люльки, обеспечив зазоры: 

— между торцом стопора люльки и торцом гнезда стопора не 
менее | мм; 


102 


— между дном прорези втулки стопора и кольцом 59 в поход- 
ном положении установки не менее | мм. 

При этом стспор люльки должен энергично заскакивать в свое 
гнездо на глубину не менее 11,5 мм. 
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Развернуть, снимая 
мини аЛЬНЫЙ слой 
металла до устра - 


нения овальности 


2447.48.57 
55 


Эскиз 70. Обработка втулки стопора люльки 


16. КАЧКА ЛЮЛЬКИ НА СТОПОРЕ ЛЮЛЬКИ 
(рис. 8) 


Вертикальная качка люльки, застопоренной по-походному, до- 
пускается не более 4 мм. Качку проверять нажатием руки у пе- 
реднего среза люльки. Между кольцом 99 и дном прорези во втул- 
ке 62 стопора в походном положении установки должен быть за- 
зор не менее І мм. 

Причины неисправности: 

а) Стопор 60 люльки своим торцом упирается 
в дно гнезда люльки вследствие износа его ко- 
нусной части. 

Обработать торец стопора люльки до образования зазора между 
дном гнезда люльки и торцом стопора не менее | мм и проверить 
зазор между кольцом 59 и дном прорези во втулке 62 стопора; при 
зазоре менее | мм подчистить дно прорези втулки. 

6) Износ стопора 60 люльки и втулки 62 стопора. 

Заменить стопор люльки (разд. 15, п. «б» настоящей главы). 


17. ТРЕЩИНЫ В МЕСТЕ СОЕДИНЕНИЯ ВТУЛКИ СТОПОРА ЛЮЛЬКИ 
СО СТАНКОМ У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
(рис. 8) 


Трещины не допускаются. 
Упрочнить место соединения втулки стопора со станком, для 


чего: 
— отделить люльку; 


103 


— разметить положение центра отверстия втулки стопора; 
взаимно перпендикулярные линии разметки провести через про- 
рези втулки стопора (эскиз 71); 

— вырезать автогеном старую втулку стопора; при этом диа- 
метр отверстия после вырезки должен быть не более 55 мм; 

— срезать шлифовальной машиной с гибким валом с внутрен- 
ней стороны станины старый лист 34 (рис. 8); 

— изготовить втулку стопора (приложение 1, дет. 02-10А), вну- 
тренний лист (эскиз 72) и наружный лист (эскиз 73); 


Линии разметки 


Эскиз 71. Разметка положения втулки стопора 
на стакане 


— наложить наружный лист с наружной стороны станины так, 
чтобы взаимно перпендикулярные линии разметки центров отвер- 
стий на станине и листе совместились (эскиз 74); 

_— приварить наружный лист электродом Э50А-3 кругом пре- 
рывистым швом длиной 30 мм при шаге 50 мм; 

— приварить электродом Э50А-3 края отверстия наружной 
стенки станины к наружному листу; приварку производить через 
отверстия во внутренней стенке станины станка; 

— наложить внутренний лист с внутренней стороны станины 
так, чтобы продольная ось втулки стопора, установленной в отвер- 
стия внутреннего и наружного листов, была перпендикулярна к ста- 
нине, и прихватить электросваркой; | 

— приварить внутренний лист к станине электродом Э50А-3 
кругом прерывистым швом длиной 30 мм с шагом 50 мм; 

— приварить электродом 9Э50А-3 края отверстия внутренней 
стенки станины к внутреннему листу; приварку производить через 
отверстие в наружном листе; 

— вставить изнутри втулку стопора, установить ее согласно 
разметке по прорезям (эскиз 71) и приварить электродом Э50А-3 
к внутреннему и наружному листам; 
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— собрать установку и проверить посадку штифтов, воединяю- 
щих основание 26 правой (рис. 8) и основание 25 левой цапф 
с люлькой. 

Смещение штифтов от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. При слабой посадке штифтов поставить повышенные 
штифты (приложение 1, п. «г»). 


18. СТАНОК НЕ УДЕРЖИВАЕТСЯ ОТ ПРОВОРОТА РУЧНЫМ ТОРМОЗОМ 
ВРАЩАЮЩЕЙСЯ ЧАСТИ 


(рис. 8) 


При затянутом усилием одной руки ручном тормозе вращаю- 
щейся части станок должен удерживаться от вращения при прило- 


Линии разметки А 


Эскиз 74. Постановка втулки стопора на станок: 
1 — внутренний лист; 2 — наружный лист; 62 = втулка стопора (02-104) 


жении к штурвалу поворотного механизма усилия двух рук навто- 
рой скорости. 

Проверку производить при трех различных положениях станка. 

Причины неисправности: 

а) Нарушение регулировки тормоза вращаю- 
щейся части. 

Отрегулировать перестановкой на шлицах муфты 27 положение 
рукоятки 57 горизонтального тормоза так, чтобы при затянутом 
до отказа тормозе рукоятка имела запас хода на дальнейшую за- 
тяжку не менее 15°. | 

В расторможенном положении между колодкой 66 тормоза и 
шестерней 49 погона должен быть зазор не менее 0,1 мм. 

Проверку зазора производить на снятом с хода станке. 

6) Износ рабочих поверхностей колодки 66 
тормоза и втулки 69. 


106 


Отделить от стапка колодку 66 тормоза и втулку 69, закоптить 
их рабочие поверхносги (прилегающие к шестерне 49 погона) и 
присоединить к станку. 

Вращая штурвал поворотного механизма, несколько раз затя- 
нуть ручной тормоз, после чего отделить колодку тормоза и втулку 
от станка и проверить площадь соприкосновения их рабочих по- 
верхностей с шестерней погона, которая должна быть не менее 2/з 
рабочей поверхности. 

При меньшей площади соприкосновения пригнать рабочие по- 
верхности колодки тормоза и втулки снятием минимального слоя 
металла (эскизы 65 и 75). 


С НИ И, 


= 


ва ИРИ, 


чистите, снимая минимальный 
слои металла 


= Эскиз 75. Обработка втулки (02-153) 


После пригонки прилегания колодки тормоза и втулки к ше- 
стерне погона отрегулировать ручной тормоз вращающейся части, 
как указано в п. «а» настоящего раздела. 


19. САМОПРОИЗВОЛЬНОЕ ЗАТОРМАЖИВАНИЕ ВРАЩАЮЩЕЙСЯ ЧАСТИ 
ПРИ СТРЕЛЬБЕ 


(рис. 8) 


Самопроизвольное затормаживание вращающейся части при 
стрельбе не допускается: 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 11. 

Рукоятка 97 горизонтального тормоза должна четко фиксиро- 
ваться пружиной 71 на каждой выемке стакана 70 ручного тормоза 
и надежно удерживаться в _зафиксированном положении при 
стрельбе. 

Заменить пружину ть 1, дет. 02-155). 

б) Осадка или излом пружины /. 

См. раздел 11 настоящей главы. 
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20. СБИВАЕМОСТЬ НАВОДКИ ПРИ ТОРМОЖЕНИИ СТАНКА 
(рис. 8) 


Установить нулевые установки на шкалах наземного прицела. 

Навести установку по наземному прицелу в удаленный предмет, 
затянуть ручной тормоз вращающейся части и, действуя механиз- 
мом боковых поправок наземного прицела, совместить его перекре- 
стие с точкой наводки. Сбиваемость наводки ‘при торможении 
станка допускается не более 4 мин. Аналогичную проверку произ- 
вести при торможении станка ножным тормозом. 

Причины неисправности и способы устранения указаны в 
разд. 10, п. «б» и разд. 18, п. «б» настоящей главы и, кроме того: 

Увеличенный зазор между стаканом 70 ручного 
тормоза и штифтом 3/ или между втулкой 72 нож- 
ного тормоза и штифтом 38/. 

Между штифтом и стаканом ручного тормоза или втулкой нож- 
ного тормоза должен быть зазор не более 0,1 мм. 

При зазоре более 0,1 мм заменить штифт (приложение І, дет. 
02-151) и подогнать его по месту, обеспечив зазор не более 0,1 мм 
(эскиз 67) и свободное перемещение колодки 66 тормоза в стакане 
ручного тормоза или колодки 30 во втулке 72. 


21. ОСЕВАЯ КАЧКА ОСНОВАНИЙ ЦАПФ ЛЮЛЬКИ 
(рис. 8) 


Осевая качка основания 26 правой и основания 25 левой цапф 
люльки допускается не более 0,3 мм. Проверку производить при 
отделенной люльке. | 

Причина неисправности. 

Износ внутренних колец 58 и наружных ко- 
лец 24 цапф люльки. 

Подобрать новые регулировочные шайбы 44 (приложение 1, 
дет. 02-93) с шайбами 43 так, чтобы качка оснований правой и ле- 
вой цапф была не более 0,2 мм и чтобы обеспечивалось их свобод- 
ное вращение. | 

Разность толщин комплектов регулировочных шайб 44 и 43 для 
каждого болта должна быть не более 0,07 мм. 

При отсутствии запасных регулировочных шайб 44 определить 
среднюю толщину регулировочных шайб и, пользуясь таблицей 
(эскиз 127), шлифовать их под меньший размер А. 

Устранение качки оснований правой и левой цапф допускается 
путем перестановки наружных колец 24 и внутренних колец 08. 


22. РАЗРЫВ МАНЖЕТЫ ПОГОНА 
(рис. 3) 


Разрыв манжеты 42 погона не допускается. 
Заменить манжету (приложение 1, дет. 02-192). 
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23. КАЧКА СТАНКА НА ПЛАТФОРМЕ 
(рис. 8) 


Качка станка на платформе собранной установки, измеряемая 
между кольцом 6 (рис. 9) платформы и кольцом 63 погона (рис. 8) 
при приложении усилия руки к переднему срезу закрепленной 
люльки, допускается не более 0,5 мм. 

Причины неисправности: 

а) Самоотвинчивание болтов 45. 

Равномерно затянуть все’ болты. 

б) Износ внутренних колец 48 и наружных ко- 
лец 46. 

Подобрать новые регулировочные шайбы 44 (приложение 1, 
дет. 02-93) с шайбой 43 так, чтобы качка шестерни 49 погона отно- 
сительно корпуса станка была не более 0,2 мм. 

При этом вращение шестерни 49 погона должно быть плавным, 
без заеданий. 

Разность толщин комплекта регулировочных шайб 44 и 43 для 
каждого болта должна быть не более 0,07 мм. 

При отсутствии запасных регулировочных шайб определить 
среднюю толщину рсгулировочных шайб 44 и 43 и, пользуясь таб- 
лицей эскиза 127, шлифовать их под следующий меньший размер А. 

Допускается устранение качки путем перестановки внутренних 
колец 48 и наружных колец 46. 


24. СТАНОК НЕ СТОПОРИТСЯ ПО-ПОХОДНОМУ 
(рис. 8) 


При стопорении станка стопор должен энергично заскочить в 
свое гнездо. Стопорение должно производиться при вращении штур- 
вала поворотного механизма со скоростью 2 об/сек (на второй 
скорости). При этом проскакивание стопора станка через гнездо 
под стопор не допускается. 

Самопроизвольный выход стопора при транспортировке уста- 
новки не допускается: 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 51 стопора. 

Заменить пружину стопора (приложение 1, дет. 02-2054). 

б) Загрязнение стопора вследствие износа 
сальника 50. 

Заменить сальник (приложение 1, дет. 02-206А). 

в) Излом стопора 53 станка. 

Заменить стопор станка, изготовив его по эскизу 76, предвари- 
тельно развернув втулку Ў; фиксатора (рис. 8) до устранения 
овальности (эскиз 77). 

При замене стопора обеспечить следующие требования: 

1: При постановке на предохранитель стопор станка своим ниж- 
ним концом не должен задевать за колодку шестерни (с гнездом 
под стопор). 
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74. Остальное 
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Материал: Сталь 40Х 

Острые ребра притупить 

Отклонение от соосности (эксцентриситет) 
А003 относительно @16.095 не более 005мм 

Закалить НАЕС87-44 

Фосфатировать А 

А-биаметр развернутоц втулки стопора 

(эск. 70] 


Эскиз 76. Стопор станка (повышенный) 


2. В момент стопорения между дном паза втулки и кольцом 
должен быть зазор не менее 0,5 мм. 

3. При постановке станка на стопор последний должен энергич- 
но заскакивать в свое гнездо на глубину не менее 9 мм. 


Развернуть, снимая минималь- 
ный слой металла, до устране- 
ния овальности 


Эскиз 77. Обработка втулки фиксатора станка 


25. КАЧКА СТАНКА, ЗАСТОПОРЕННОГО ПО-ПОХОДНОМУ 
(рис. 8) 


Круговая качка станка, застопоренного по-походному, допу- 
скается не более 1,5 мм (проверяется по наружному диаметру 
кольца 63 погона). 

Между кольцом 59 и дном прорези во втулке 52 фиксатора дол- 
жен быть в походном положении зазор не менее 1 мм. 

Причины неисправности: 

а) Отсутствие зазора между кольцом 59 и дном 
прорези во втулке 52 фиксатора. 

Зачистить дно прорези во втулке фиксатора 52 до образования 
зазора между кольцом 59 и дном прорези не менее | мм. 

б) Износ стопора 53 станка или отверстия во 
втулке 52 фиксатора. 

Заменить стопор станка (см. разд. 24, п. «в» настоящей главы). 

в) Качка застопоренной шестерни 49 погона от- 
носительно платформы вследствие износа фикса- 
тора 45 (рис. 9) или отверстия втулки 44. 

Затянуть ручной тормоз вращающейся части и проверить кру- 
говую качку станка (проверяется по наружному диаметру коль- 
ца 63 (рис. 8) погона). 

Круговая качка станка допускается не более 0,75 мм. 

Развернуть отверстие втулки 44 (рис. 9) до устранения оваль- 
ности (эскиз 78) и поставить повышенный фиксатор (эскиз 79). 
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26. ТРЕЩИНЫ В МЕСТЕ СОЕДИНЕНИЯ ВТУЛКИ ФИКСАТОРА 
С ОСНОВАНИЕМ СТАНКА У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


(рис. 8) 


Трещины не допускаются. 


Заварить трещины согласно Общему руководству и упрочнить 
соединение втулки 52 фиксатора с основанием станка, для чего: 


— изготовить накладку 524 
(приложение 1, дет. 02-270); 

— установить накладку 54 
с нижней части основания 
станка так, чтобы втулка 52 
фиксатора прошла через от- 
верстие в накладке (эскиз 80). 
Для обеспечения плотного при- 
легания накладки к нижней ча- 
сти основания станка разре- 
шается обработка отверстия и 
правка накладки; 

— приварить накладку к 
нижней части основания стан- 
ка электродом Э50А-3 преры- 
вистым швом длиной 40 мм с 
шагом 70 мм, а к кольцу 63 
погона сплошным швом. 

Поставить три электроза- 
клепки, приварить втулку фик- 
сатора к накладке электродом 
Э50А-3. 


27. НЕ ОБЕСПЕЧИВАЮТСЯ 
НЕОБХОДИМЫЕ СЕКТОРЫ 
СТРЕЛЬБЫ 


(рис. 8) 
Упор 89 в опущенном по- 


ложении должен давать воз- 
можность поворачивать вра- 


\ № 5-40-70 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 


- 


Эскиз 80. Упроїнение соединения втулки 
фиксатора (02-67А) со станком: 


52 — втулка фиксатора (02-674); 54 — наклад: 
ка (02-270); 63 — кольцо погона (02-40) 


шающуюся часть установки только в пределах сектора стрельбы, 
ограниченного передвижными ограничителями 79 (рис. 9). Проска- 
кивание упора через ограничитель на второй скорости (при ско- 
рости вращения штурвала поворотного механизма 2 об/сек) не до- 


пускается. 


При поднятом положении упор не должен препятствовать кру- 


говому вращению станка. 


Упор должен надежно удерживаться как в поднятом, так и в 
опущенном положении гнетком 40 (рис. 8) и пружиной 41 гнетка. 


5—701 
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Причины неисправности: 

а) Износ конусной части гнетка 40. 
Заменить гнеток (приложение 1, дет. 02-171). 

б) Осадка или излом пружины 4/1 гнетка. 
Заменить пружину гнетка (приложение 1, дет. 02-172). 
в) Излом упора 39. 

Заменить упор (приложение 1, дет. 02-170). 

После замены упора проверить посадку штифта 38. 

Смещение штифта от легко- 
го нажима выколоткой не допу- 
скается. 

При слабой посадке штифта 
поставить повышенный штифт 
(приложение 1, п. «г»). По- 
сле установки кернить торцы 
штифта в трех точках. 

Вращение упора на штифте 
должно быть свободным. При 
необходимости обработать отвер- 


Эскиз 81. Приклепка пружины (04-78): стие упора снятием минимально» 


1 — колодка (04-77А); 2 — заклепка 4х8; го слоя металла. 
78 — пружина (04-78) ’ г) Осадка или излом 


пружины #78 (рис. 9) огра- 
ничителя. 

Зацеп ограничителя под действием пружины 76 должен четко 
западать в каждую выемку кольца 6 и удерживаться пружиной в 
этом положении. 

Заменить пружину 76 (приложение 1, дет. 04-78, п. «г» и 
эскиз 81). | 


78 


ГЛАВА 14 
ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ПЛАТФОРМЫ И ХОДА 


1. ИЗНОС СЦЕПНОЙ ПЕТЛИ 
(рис. 9) 
Измерить толщину передней стенки сцепной петли, соприкасаю- 


щейся с крюком тягача. Толщина стенки должна быть не менее 
20 мм. 


Эскиз 82. Обработка сцепной петли (04-9) 


При толщине стенки менее 20 мм наплавить на изношенную по- 
верхность сцепной петли электродом Э50А-3 слой металла и обра- 
ботать по эскизу 82. 
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2. ИЗГИБ ЩИТКОВ ИЛИ ТРУБ ЩИТКОВ КОЛЕС 


Щитки должны быть расположены параллельно шинам колес. 
Непараллельность между наружным краем щитка и плоскостью 
шины колеса допускается не более 8 мм. 


Задевание патронных коробок и рукояток коробкодержателей 
за щитки не допускается. 


`Выправить изогнутые щитки и трубы щитков колес. 


3. РАЗБИТ КРАСНЫЙ ОТРАЖАТЕЛЬ НА ЩИТКЕ 


- Заменить отражатель (красный отражатель ФП21-3731000). 


4. РАЗБИТ РАССЕИВАТЕЛЬ ФОНАРЯ ИЗ ПРОЗРАЧНОГО СТЕКЛА 
РУБИНОВОГО ЦВЕТА 


Заменить рассеиватель. (рассеиватель к фонарю ФП13-3716000-К). 


5. НЕПЛОТНОЕ ЗАКРЫВАНИЕ КРЫШКИ БАГАЖНИКА 
(рис. 9) 


Крышка 54 багажника должна плотно, без щелей, прилегать 
к резиновой прокладке 55. 

Причины неисправности: 

а) Изгиб крышки 54 багажника. 

Выправить крышку багажника. 

б) Износ резиновой прокладки 55. 


Удалить изношенную прокладку и поставить новую (приложе- 
ние |, дет. 04-113) на клею № 88 (ТУ МХП Ре. 


6. НЕ ЗАКРЫВАЕТСЯ КРЫШКА КОРОБКИ 
б ПОД СОЕДИНИТЕЛЬНЫЙ ШНУР 


(рис. 9) 


Крышка 27 коробки под соединительный шнур должна удержи- 
ваться от самооткрывания пружиной 26. 

Причина неисправности. | 

Осадка или излом пружины 26. 

Открытая, а затем отпущенная крышка должна энергично за- 


крыться. 
Заменить пружину (приложение 1, дет. 04-1904), для чего: 
— выбить ось 29 и отделить крышку с пружиной; 
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— установить крышку с пружиной и присоединить ось; 
— завальцевать петлю (эскиз 83). 


Завальцева ть 
_ сдвух сторон 


Эскиз 83. Завальцовка петли: 
25 — ось (04-185); 26 — пружина (04-1904); 27 = крыш: 
ка (04-189) 


7. ТРЕЩИНЫ В МЕСТЕ СОЕДИНЕНИЯ КРОНШТЕЙНА БУФЕРА 
ПЕРЕВОДА ХОДА С ПЛАТФОРМОЙ У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


(рис. 9) 


Трещины не ‘допускаются. 

Изготовить уголок 82 (приложение 1, дет. 04-215) и приварить 
его к платформе и правому 80 или левому 3 кронштейну буфера 
перевода хода электродом Э50А-3 (эскиз 84). 


Эскиз 84. Упрочнение платформы в месте кронштейна прн- 
соединения буфера перевода хода 
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8 ТРЕЩИНЫ В МЕСТЕ СОЕДИНЕНИЯ ОСНОВАНИЯ СТРЕЛЫ 
С ПЛАТФОРМОЙ У УСТАНОВОК ПЕРВЫХ ГОДОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 


(рис. 9) 


Трещины не допускаются. 

Изготовить накладку 61 (приложение 1, дет. 04-225), пригнать 
ее по контуру платформы и приварить электродом Э50А-2 к плат- 
форме (эскиз 85). 


Эскиз 85. Постановка накладки (04-225): 
61 — накладка (04-225) 


9. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ РУЧКА ПЕРЕВОДА ХОДА НА ПЛАТФОРМЕ 
(рис. 9) 


Ручка 64 должна надежно фиксироваться на платформе за- 
щелкой 20. | 

Причины неисправности: 

а) Осадка или излом пружины 22 защелки. 

Отжатая кверху, а затем отпущенная защелка 20 под дейст- 
вием пружины должна энергично опуститься вниз. 

Заменить пружину защелки (приложение 1, дет. 04-217). 

Если`при разборке или сборке будет поврежден развальцован- 
ный конец оси 21 защелки, заменить ось (приложение 1, дет. 04-216). 

б) Излом пружинной лирки, фиксирующей руч- 
ку 64 у установок первых годов изготовления. 

Срубить приваренную к платформе скобу вместе с изломанной 
пружинной лиркой и зачистить платформу в месте приварки скобы 
заподлицо с остальной поверхностью. 

Изготовить стойку 59, основание 60 защелки, защелку 20, пру- 
жину 22 защелки, ось 21| защелки (приложение 1, дет. 04-216, 
04-217, 04-218, 04-219 и 04-220) и приварить электродом Э50А-3 на 
месте срубленной скобы стойку 59 (эскиз 86). 

Приварить электродом Э50А-3 к стойке основание 60 защелки, 
присоединить защелку 20 и произвести подгонку защелки и осно- 
вания защелки к ручке 64. 

‚ Зазор Б от 0 до 0,5 мм обеспечить подгибкой боковых стенок 
основания зашелки. 

Зазор В от 0,3 до 0,5 мм обеспечить обработкой защелки. 
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Конец оси защелки 
развальцевать 


Угол 40°+1° обеспечить ` 
припиловкои защелки 


Эскиз 86. Постановка крепления ручки (С604-19): 


20 — защелка (04-219); 21 — ось защелки (04-216); 22 — пружина защелки 
(04-217); 59 — стойка (04-220); 60 и“ защелки (04-218); 64 — ручка 
(С604-19 
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10. САМОПРОИЗВОЛЬНЫЙ ПОВОРОТ ФИКСАТОРА КОЛЕСА 
(рис. 9) 


`Самопроизвольный поворот правого 2 или левого 81 фиксатора 
при транспортировке установки не допускается. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 34 защелки. 

Отжатая вниз, а затем отпущенная правая 8 или левая 32 за- 
щелка должна энергично возвратиться в первоначальное поло- 
жение. 

Заменить пружину защелки (приложение 1, дет. 04-194). 


11. ИЗЛОМ ТОРСИОННОГО СТЕРЖНЯ 5 
(рис. 9) 


Излом торсионного стержня не допускается. 

Проверку излома производить, как указано в Руководстве слу- 
жбы «23-мм спаренная установка ЗУ-23» (разд. 73, п. 4, стр. 156). 

Заменить торсионный стержень (дет. 04-134). 


12. НЕОДНОВРЕМЕННАЯ ФИКСАЦИЯ РЫЧАГОВ. С КОЛЕСАМИ 
ПРИ ПЕРЕВОДЕ УСТАНОВКИ ИЗ БОЕВОГО ПОЛОЖЕНИЯ 
| В ПОХОДНОЕ 


(рис. 9) 

При переводе установки из боевого положения в походное фик* 
сация правого 9 и левого 72 рычагов с колесами должна быть одно- 
временной. 7 г 

Причины неисправности: 

а) Не отрегулирован одновременный выход пра- 
вого // и левого 73 стопора из гнезда правого 9и 
левого 75 рычагов. | 

Выход стопоров из гнезд рычагов должен быть строго одновре- 
менным. 

Отрегулировать одновременность выхода стопоров, как указано 
в Руководстве службы «23-мм спаренная установка ЗУ-23». 

6) Излом торсионного -вала 77. 

Заменить торсионный вал (дет. 04-135). 


_ 13. ЗАТРУДНИТЕЛЬНЫЙ ПЕРЕВОД УСТАНОВКИ 
ИЗ ПОХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ В БОЕВОЕ И ОБРАТНО 


(рис. 9) Р 
Перевод установки из походного положения в боевое должен 


производиться оттягиванием ручки 64 усилием рук одного человека 
с одновременным покачиванием установки за поручни платформы. 
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При переводе установки из боевого положения в походное необ- 
ходимо вращающуюся часть установки повернуть стволами к стреле 
и закрепить ручным тормозом или поставить на стопор по-поход- 
ному. 

Ручкой 64 вывести правый // и левый 73 стопоры из-под высту- 
пов правого 9 и левого 75 рычагов‘ и за поручни приподнять зад- 
нюю часть установки усилием двух человек. При этом колеса дол- 
жны принять вертикальное положение, а правый 9 и левый 79 
рычаги должны автоматически установиться соответственно на 
правый // и левый 73 стопоры. 


Эскиз 87. Приварка трубы ручки; 
62 — труба (04-85); 66 — наконечник (04-86) 


Стопоры должны надежно входить в гнезда рычагов. При этом 
ручка 64 под действием пружин 10 и 69 должна возвратиться в ис- 
ходное положение. 

Причины неисправности: 

а) Изгиб штока 70, серьги 4 или тяг 76, 74и 7. 

Отделить изогнутую деталь от платформы, выправить и снова 
присоединить. ` 

6) Излом трубы 62 ручки 64. 

Срубить с наконечника 66 оставшуюся часть трубы 62 и 
зачистить наплавленный металл заподлицо с основной поверх- 
ностью. 

Изготовить трубу 62 (приложение 1, дет. 04-85) и приварить ее 
к наконечнику (эскиз 87) электродом Э50А-3. 


в) Осадка или излом пружины /0 крюка. 
Заменить пружину крюка (приложение 1, дет. 04-123). 
г) Осадка или излом пружины 69 штока. 
Заменить пружину штока (приложение 1, дет. 04-196). 
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14. УВЕЛИЧЕННЫЙ ЗАЗОР МЕЖДУ СТОПОРОМ И ОТВЕРСТИЕМ 
РЫЧАГА КОЛЕСА 


(рис. 9) 


Зазор между опорной плоскостью правого // или левого 73 сто- 
пора и опорной плоскостью отверстия правого 9 или левого 79 ры- 
чага допускается не более 0,7 мм. 


Эскиз 88. Обработка отверстия рычага 


Причина неисправности, 

Износ правого // или левого 73 стопора, отвер- 
стия правого 9 или левого 75 рычага. 

Обработать отверстие рычага снятием минимального слоя ме- 
талла до выведения вмятин. 

Наибольший размер А (эскиз 88) допускается не более 28 мм. 
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Зазор между стопором и рычагом обеспечить наплавкой на 
опорные плоскости стопора слоя металла электродом ЭН50-3 с по- 
следующей обработкой по эскизу 89. 


А -фактический размер отверстия 
рычага (эск. 88) 


Отклонение от симметричного расположения 
вырезов относительно 55 не более 0.05 мм 


Эскиз 89. Обработка стопора 


15. РУЧКИ СТРЕЛЫ НЕ УДЕРЖИВАЮТСЯ В ИСХОДНОМ ПОЛОЖЕНИИ 
(рис. 9) 


Правая 50 и левая 47 ручки стрелы должны надежно удержи- 
ваться фиксатором 40 в сложенном и откинутом положениях. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 41. 

Отжатый вниз, а затем отпущенный фиксатор 40 под дейст- 
вием пружины 4/ должен энергично возвратиться в исходное поло- 
жение. 


Заменить пружину (приложение 1, дет. 04-80). 


16. ИЗЛОМ ТРУБКИ РУЧКИ 
(рис. 9) 


Срубить с правого 46 или левого 49 наконечника оставшуюся 
часть трубки 48 и зачистить наплавленный металл заподлицо с ос- 


Эскиз 90. Приварка трубки ручки: 
48 — трубка (04-82); 49 — левый наконечник (04-83) 
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новной поверхностью. Изготовить новую трубку (приложение 1, 
дет. 04-82) и приварить ее к наконечнику электродом 9Э55А 
(эскиз 90). 


17. ЗАМОК НЕ ФИКСИРУЕТ СТРЕЛУ В ВЕРХНЕМ И НИЖНЕМ 
ПОЛОЖЕНИЯХ 


(рис. 9) 


Стрела 5/1 должна надежно удерживаться в верхнем и нижнем 
положениях замком 56, зафиксированным защелкой 52. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 53 ручки. 

Отжатая, а затем отпущенная защелка должна энергично воз: 
вратиться в исходное положение. 

Заменить пружину ручки (приложение 1, дет. 04- 169). 


18 ФИКСАТОР НЕНАДЕЖНО СТОПОРИТ ШЕСТЕРНЮ, ПОГОНА 
НА ПЛАТФОРМЕ 


(рис. 9) 


\ 

Фиксатор 45 стопорения станка на платформе должен под дей- 
ствием пружины 43 фиксатора энергично западать за упор на ше- 
стерне погона и удерживать от проворота станок, поставленный на 
стопор по-походному. | 

Причина неисправности. | | 

Осадка или излом пружины 43 фиксатора. 

Заменить пружину (приложение 1, дет. 04-187). 


19. ЗАТРУДНИТЕЛЬНОЕ ВРАЩЕНИЕ РУКОЯТКИ ДОМКРАТА 
(рис. 9) 


Установить установку так, чтобы тарели домкратов не касались 
грунта, и проверить работу домкратов. 

Вращение рукоятки 63 домкрата должно быть свободным, без 
заеданий. 

Причины неисправности: 

а) Излом деталей упорного шарикоподшипни- 
ка 97. 

Заменить шарикоподшипник № 8108. 

б) Загрязнение домкрата вследствие отсутствия 
фиксации рукоятки домкрата. 

Рукоятка 63 домкрата должна надежно фиксироваться В НИЖ“ 
нем положении пружиной 98 наконечника. 

Заменить пружину наконечника (дет. 04-214). 

в) Смещение штифтов 65 вследствие ослабления 
посадки. | 

Смещение штифтов от легкого нажима выколоткой не допу- 
скается. 
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Поставить повышенные штифты (приложение 1, п. «г»); кернить 
штифты с двух сторон.` 


20. КАЧКА ТАРЕЛИ ДОМКРАТА НА ШАРОВОЙ ОПОРЕ 
ВНУТРЕННЕГО СТАКАНА 


(рис. 9) 


Качка не допускаегся. 

Причины неисправности: 

а) Самоотвинчивание гайки 67 тарели и износ 
полуколец 68 и шаровой пяты внутреннего стакана. 

Затянуть гайку тарели до ликвидации свободного вращения та- 
рели и кернить по резьбе в нескольких точках. 

6) Излом полукольца 68. 

Заменить полукольцо (приложение І, дет. 04-58 А). 


` 21. НЕПЛАВНОВ ОПУСКАНИЕ УСТАНОВКИ НА ГРУНТ 
(рис. 10) \ 


При переводе установки из походного положения в боевое уста- 
новка должна плавно, без резкого удара, опускаться на грунт. 

Причина неисправности и способ устранения указаны в Руко- 
водстве службы «23-мм спаренная установка ЗУ-23», стр. 165, п. 20, 
кроме того: 

а) Осадка или излом пружины 3 буфера. 

Заменить пружину буфера (дет. 05-19А). 

6) Осадка или излом пружины 2 клапана, 

Заменить пружину клапана (приложение 1, дет. 05-12). 


22. ТЕЧЬ СТЕОЛА ИЗ БУФЕРОВ ПЕРЕВОДА ХОДА 
(рис. 10) 


Течь стеола из буферов перевода хода не допускается. 
Причины неисправности: · -. 

а) Износ манжеты 4. 

Заменить манжету 32х52 ГОСТ 6969—54. 

б) Износ прокладок /. 

Заменить прокладки (приложение 1, дет. 05-18). 

в) Износ уплотнительного кольца 0. 

Заменить уплотнительное кольцо (приложение 1, дет. 05-24). 


23. САМООТВИНЧИВАНИЕ КОЛПАКА 
(рис. 9) 


Колпак должен ввинчиваться в ступицу усилием одной руки и 
надежно фиксироваться стопорным кольцом 87. 
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Самоотвинчивание колпака при транспортировке установки и 
отвинчивание его усилием руки без предварительного отжатия сто- 
порного кольца не допускается. 

Причины неисправности: 

Изгиб или излом стопорного кольца 87. 

Выправить изогнутое стопорное кольцо. Негодное стопорное 
кольцо заменить (приложение І, дет. 04-71). 


24. ИЗЛОМ БОЛТА 29 . 
(рис. 9) 


Заменить болт (приложение 1, дет. 04-69). 


25. ЗАТРУДНИТЕЛЬНО ВРАЩАЮТСЯ КОЛЕСА СО СТУПИЦАМИ 
НА ПОДШИПНИКАХ 


(рис. 9) 


Колеса со ступицами 30 должны легко вращаться на подшипни- 
ках. Люфт ступиц колес или их тугое вращение на подшипниках 
не допускается. 

Причины неисправности: 

а) Сильно затянуты подшипники гайкой 33. 

Отрегулировать затяжку подшипников, для чего: 

— вращая колесо в обоих а навинтить гайку до 
отказа на шип 31; 

— свинтить гайку примерно на одну шестую оборота до совпа- 
дения ближайшей прорези в гайке с отверстием в шипе, вставить 
шплинт и развести его концы. 

б) Загрязнение ступицы вследствие износа 
сальника 88. 

Сальники должны надежно предохранять подшипники колес от 
проникновения пыли и влаги. 

Разобрать сальник 38, заменить сальниковое кольцо 39 (прило- 
жение 1, дет. 04-65) и собрать сальник. 

в) Излом деталей конических роликоподшипни- 
ков 28 и 36 колес. 

Заменить некодные роликоподшипники № 7306 и 7508. 


26. ТЕЧЬ СМАЗКИ ИЗ СТУПИЦЫ КОЛЕСА 
(рис. 9) 


Течь смазки из ступицы колеса не допускается. 

Причина неисправности. 

Износ сальника 38. 

Заменить сальниковое кольцо 39 (см. разд. 25, п. «б» настоя- 
щей главы). т 
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27. НЕИСПРАВНОСТЬ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ СТОП-СИГНАЛА 
(рис. 9) 


Штепсельная вилка 23 соединительного шнура 24 стоп-сигнала 


должна легко присоединяться к розетке автомобиля и надежно 
удерживаться в пей. 


Мигание стоп-сигнала не допускается. 
Причины неисправности: 


а) Нарушение контактов в разъемных соедине- 
ниях электропроводки. 
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` Эскиз 91. Схема подсоединения шнура к фонарю и вилке ПС-113 
1 — фонарь; 2 = вилка ПС-11; 24 — соединительный шнур (С604-32) 


- 


Зачистить мелкой наждачной шкуркой контактные поверхности 
розетки автомобиля, пружинные контакты штепсельной вилки и 
подтянуть гайки винтов крепления электропроводов. Изогнутые 
о. вилки отогнуть. 

б) Пережог или раскол лампочки. 
Заменить негодную лампочку (ГОСТ 2023—66). 
в) Полный обрыв соединительн ого шнура 24. 


Зачистить оборванные концы соединительного шнура на длине 
20—30 мм, соединить их, накручивая друг на друга, и спаять скру- 
ченные концы. Изолировать оголенную часть провода изоляционной 
лентой, а изоляционную ленту обмотать суровыми нитками. 

г) Внутренний обрыв одной или двух жил или 
замыкание жил. 

Отделить соединительный шнур 24 и с помощью аккумулятора 
с лампочкой проверить целость жил или замыкание их между 
собой. 

Определение участка внутреннего обрыва или замыкания жил 
производить по миганию лампочки, перегибая последовательно на 
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каждом участке соединительный шнур, после чего вырезать повре- 
жденный участок и соединить шнур, как указано в п. «в» настоя- 
щего раздела. - 

В том случае, если не удается определить место внутреннего 
обрыва или замыкания жил, заменить соединительный шнур (при- 
ложение 1, С604-32). Кабельные наконечники использовать со ста- 
рого шнура. 


24% 


Эскиз 92. Схема подсоединения шнура к фонарю и вилке ПС-300В: 
1 — фонарь; 2 = вилка ПС-300В; 24 = соединительный ‘шнур (С604-32) 


Подсоединение шнура к штепсельной вилке производить, как 
указано на эскизах 91 и 92. 

д) Расколот корпус вилки 23. 

Заменить вилку. 

Подсоединение шнура к вилке производить по эскизу 91 или 92. 


28. ИЗНОС БРОНЗОВЫХ ВТУЛОК В СОПРЯЖЕНИИ С ПОЛУОСЬЮ 
И ТРУБОЙ БАЛКИ ХОДА 


(рис. 9) 


Отделить от платформы станок и перевести платформу в по- 
ходное положение. Подложить под платформу деревянные брусья 
так, чтобы колеса вывесить над уровнем земли, и разобрать плат- 
форму в порядке, изложенном в Руководстве службы «23-мм спа- 
ренная установка ЗУ-23», стр. 102 и 103 до п. 9 включительно. 
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Разность внутренних диаметров втулок 19 и 12 и наружных 
диаметров полуосей /3 и правой 72 или левой 17 трубы балки хода 
допускается не более 0,5 мм. 

Если разность указанных диаметров более 0,5 мм, выбить брон- 
зовые втулки из отверстия труб балки хода и с правого 18 и лево- 
го // секторов и запрессовать новые (эскизы 93 и 94). 


4 Остальное 


Две винтовые канавки диаметрально 
противоположные, шаг 84мм 


477777777?" А — 


1 А-фактический диаметр 
полуоси 04-94 


Материал: бронза БрАжЖ9-2Л 
Допускается изготовление винтовых 
канавок произвольного направления 
(правого или левого) 


Острые ребра притупить 


Эскиз 93. Втулка (04-131, повышенная) 


В случае нарушения размера отверстия втулки при запрессовке 
обработать его шабером. | 

Нормальное зацепление (без люфта) правого 18 и левого 71 
секторов с сектором [6 рычага обеспечивать, меняя толщину 
шайб /4 и 15 (приложение 1, дет. 04-140-0 и 04-141-0). 
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`7 4 Остальное 
Три винтовые канавки 


015 +05 равнорасположенные по 
! 1 окружности, шаг 144 мм 
А) 


1+03 


аа | 
А — 


Р 
ШАХ 
РРР 


А-фактический диаметр трубы балкӣ 
хода 04-1 и 04-2 


Материал: Бронза БрАЖ9-4Л 
Допускается изготовление винтовых 
канавок произвольного направления 


(правого или левого) 
Острые ребра притупить 


Эскиз 94. Втулка (04-132, повышенная) 
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29. ПОВРЕЖДЕНИЕ ПОКРЫШКИ КОЛЕСА 


ГА 


Осмотреть покрышку колеса. 

К дальнейшей службе могут быть допущены колеса, имеющие 
следующие неисправности: 

а) полный износ рисунка протектора; 

б) механические повреждения: откол отдельных шашек рисунка 
на глубину, не достигающую корда; 

в) порезы, вмятины, проколы и другие повреждения протектора 
и боковины, не достигающие корда; 

г) отдельные проколы покрышки, проходящие слой корда, сече- 
нием до 2 мм и в количестве не более трех; 

д) старение покровной резины покрышки в виде сетки трещин, 
доходящих на отдельном участке боковины до слоя корда; 

е) заплаты на покрышке, наложенные методом горячей вулка- 
низации и зачищенные заподлицо с общим профилем покрышки. 

При повреждениях или отслоении. покровной резины с обнару- 
жением корда заменить колесо. 


ГЛАВА 15 


ДЕФЕКТАЦИЯ И РЕМОНТ ЗЕНИТНОГО 
АВТОМАТИЧЕСКОГО ПРИЦЕЛА ЗАП-23 


1. ПОДГОТОВКА УСТАНОВКИ И ПРИЦЕЛА К ПРОВЕРКЕ 


Установить установку на твердой, ровной площадке, перевести 
ее в боевое положение и проверить работу подъемного и пово- 
ротного механизмов. При работе механизмов не должно быть рыв- 
ков, тугого хода и дрожания установки. 

Тщательно протереть контрольную площадку прицела. 

Удалить с прицела пыль, грязь, лишнюю смазку и проверить, 
нет ли повреждений в механизмах прицела, и комплектность его, 


2. ПРОВЕРКА УСТАНОВКИ КРУГЛОГО УРОВНЯ СТАНКА 
(рис. 8) 


Снять прицел ЗАП-23 с установки. 

Установить квадрант на площадку для прицела и отгоризонти- 
ровать установку с точностью 0-01. При этом, вращая станок на 
360°, пузырек ампулы круглого уровня 22 не должен выходить за 
пределы одного кольца. 

Если пузырек уровня выходит за пределы одного кольца, то 
неисправность устранить перемещением прокладок 23. Допускается 
обработка прокладок по толщине. 


3. ПРОВЕРКА НУЛЕВОЙ УСТАНОВКИ ШКАЛЫ УГЛОВ ВОЗВЫШЕНИЯ 
(рис. 12) 


Отгоризонтировать домкратами установку. Придать стволу ле- 
вого автомата по квадранту горизонтальное положение. При эгом 
несовпадение индекса /8 с нулевым делением шкалы 17 углов воз- 
вышения допускается не более =1°. 

Если несовпадение индекса с нулевым делением шкалы будет 
более допустимой величины, то вывинтить винт МЗХ 6 на 2—3 обо- 
рота, совместить индекс с нулевым делением шкалы и закрепить 
его винтом, Допускается обработка отверстия для винта в индексе, 
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4. КАЧКА ПРИЦЕЛА, ЗАКРЕПЛЕННОГО НА УСТАНОВКЕ 
(рис. 40) 


Качка закрепленного на установке прицела не допускается. 

Эксцентрик кронштейна должен надежно запирать прицел уси- 
лием руки, при этом фиксатор рукоятки должен западать в свое 
гнездо на кронштейне. 

Причины неисправности: 

а) Осадка тарельчатых пружин НД45х25Х1,5 
(ГОСТ 3057—54). 


минимальный слой ме- 
талла. Уменьшение раз- 
мера г: па аел 


Эскиз 95. Обработка опорной плоскости венчика пальца 
(2-15 [56-ЦЗУ-562) 


Отрегулировать запирание прицела эксцентриком кронштейна с 
помощью гаек 4. 

Если запирание прицела эксцентриком кронштейна отрегулиро- 
вать невозможно, то отделить курсовую головку от кронштейна с 
креплением, как указано в гл. 16, разд. 1, п. «м», разобрать крон- 
штейн с креплением, как указано в гл. 16, разд. 28, заменить та- 
рельчатые пружины НД45х25 х 1,5, собрать кронштейн с крепле- 
нием, как указано в гл. 17, разд. 28, и присоединить его к курсовой 
головке, как указано в гл. 17, разд. 31, п. «д». 

б) Износ паза на пальце 8 

Обработать опорную плоскость венчика пальца (эскиз 95). 

При невозможности устранить неисправность вышеуказанными 
способами заменить палец (приложение 1, дет. 2-13/56-ЦЗУ-562). 


5. КАЧКА В СОЕДИНЕНИИ ШТЫРЯ С ВИЛКОЙ 
(рис. 43) 
Качка штыря 2 в вилке Ї не допускается. 


Причины неисправности: 
а) Осадка или излом пружины 4. 
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Разобрать вилку с зажимом, как указано в гл. 16, разд. 31, за- 
менить пружину (приложение 1, дет. 8-4/56-ЦЗУ-562) и собрать 
вилку с зажимом, как указано в гл. 17, разд. 30. 

6) Отсутствие зазора между штифтом и пазом 
подшипника 5. 

Зазор между штифтом и пазом подшипника при запертом в 
вилке штырг должен быть в пределах 0,5—3 мм. Для обеспечения 
указанного зазора допускается ставить до четырех прокладок 8. 

Разобрать вилку с зажимом, как указано в гл. 16, разд. 31, 
отрегулировать зазор и собрать вилку с зажимом, как указано в 
гл. 17, разд. 30. 


6, УТЫКАНИЕ ДЕТАЛЕЙ ПРИЦЕЛА 
‚ (риё. 13) 


Вращением маховичков и рукояток прицела устанавливать 
минимальное и максимальное значение на всех шкалах прицела. 

Убедиться в отсутствии утыкания деталей прицела при следую- 
щих входных данных: 

а) утыкания крышки визирной линейки в корпус подвеса и 
тяги в корпус каретки при ===92°, уц= макс, д=90—100°, А = от + 45° 
до +50°; 

б) утыкания проушины визирной линейки в шток при г=97°, 
оц=макс, Д=макс, 9=110— 120° и 230—240°, угле кабрирования 
45—50°; 

в) утыкания крышки визирной линейки в камень штока при 
в = от +90° до —10°, оц = макс, Д = макс, угле кабрирования 
А = макс; 

г) утыкания тяги в крышку каретки дальности при = 992°, 
Оц= макс, Д = макс, 9 = 180°, угле кабрирования 35—45°; 

д) утыкания вилки с зажимом 8 (рис. 11) в палец ограниче- 
ния на качалке при є = — 10°; 

е) утыкания корпуса подвеса в проушину корпуса курсовой го- 
ловки при отсоединенном параллелограмме при є=20°, оц= макс, 
9 = 160—180°, угле пикирования 20—35°, 

Расход по шкале дальности должен обеспечить выход индекса 
за 0 и за 2000 м не менее толщины двух штрихов. 

При утыкании деталей обработать личным напильником соот- 
ветствующие места деталей, а при утыкании тяги 22 в случае ее 
изгиба выправить тягу и произвести регулировку прицела, как ука- 
зано в гл. 17, разд. 31. 


7. ИЗЛОМ КОРПУСА ПОДСВЕТКИ 
(рис. 13) 


Отделить корпус 26 подсветки от механизма курсовой головки, 
как указано в гл. 16, разд. 1, пп. «б», «в», «г»; заменить корпус под- 
светки (дет. 23/56-ЦЗУ-562) и закрепить на курсовой головке, как 
указано в гл. 17, разд. 31, пп. «ч», «ш». 
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8 ОТЛОМ САМОЛЕТИКА 
(рис. 14) 


В прицелах, изготовленных до 1964 г., произвести разборку при- 
цела, как указано в гл. 16, разд. 2, п. «б», заменить самолетик 8 
(дет. /-8) и собрать прицел, как указано в гл. 17, разд. 12, п. «ю». 

В прицелах последних годов изготовления произвести разборку, 
как указано в гл. 16, разд. 1, п. «з» и разд. 2, пп. «а», «б», заменить 


самолетик и собрать прицел, как указано в гл. 17, разд. 12, 
ПП. «Ю», «Я». 


9. ИЗЛОМ ЗАЩИТНОГО СТЕКЛА 
(рис. 12) 


Заменить защитное стекло 13 (дет. 24/56-ЦЗУ-562). 


10 ИЗЛОМ КОРПУСА ПОДСВЕТКИ 
(рис. 11) 


Отделить защитное стекло с корпусом 6 (рис. 27) от прицела, 
как указано в гл. 16, разд. 1, п. «в» и разд. 15, п. «б», разобрать, 
заменить' корпус подсветки (дет. 3-78/956-ЦЗУ-562), собрать защит- 
ное стекло с корпусом и присоединить к прицелу, как указано 
в гл. 17, разд. 18, п. «м» и разд. ЗІ, п. «ш». 


11. ИЗЛОМ ЗАЩИТНОГО СТЕКЛА 
(рис. 11) 


Отделить защитное стекло 5 с корпусом (рис. 27) от прицела, 
как указано в гл. 16, разд. 1, п. «в» и разд. 15, п. «б», разобрать, 
заменить защитное стекло (дет. 3-79/56-ЦЗУ-562), собрать защит- 
ное стекло с корпусом и присоединить к прицелу, как указано 
в гл. 17, разд. 18, п. «м» и разд. ЗІ, п. «ш». 


12. ЗАТРУДНИТЕЛЬНОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ КАРЕТКИ ДАЛЬНОСТИ 
ПО НАПРАВЛЯЮЩИМ 


(рис. 26) 


Вращение червяка 22 с маховиком (рис. 14) и движение карет- 
ки 5 дальности по направляющим // и 8 должно быть легким, 
плавным и без заеданий. 

Причины неисправности: 

а) Забоины на направляющих. 

Осторожно зачистить приподнятый металл шабером. 

б) Загрязнение деталей прицела. 

Разобрать прицел на узлы и сборки, как указано в гл. 16, 
разд. 1, промыть в бензине и протереть, смазать их и ‘вновь со- 
брать прицел, как указано в гл. 17, разд. 31. 
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13. ЗАТРУДНИТЕЛЬНО ВВОДИТСЯ СКОРОСТЬ ЦЕЛИ 
| (рис. 14) 


Нажать на клапан 25 и, вращая левый и правый маховики 42 
и 21, ввести скорость от 0 до 300 м/сек и обратно. Маховики дол- 
жны вращаться с небольшим усилием, одинаковым на всем диа- 
пазоне. 

Причина неисправности. 

Загрязнение деталей прицела. 

Разобрать прицел на узлы и сборки, как указано в гл. 16, 
разд. 1, промыть в бензине и протереть, смазать их и вновь собрать 
прицел, как указано в гл. 17, разд. 31. 


< 


14. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ УСТАНОВКА СКОРОСТИ ЦЕЛИ 
(рис. 14) 


Нажать на клапан 25 и, вращая маховики 42 и 21, установить 
любое значение скорости, после чего клапан отпустить. Установ- 
ленное значение скорости не должно самопроизвольно сбиваться 
при работе с прицелом: 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 38. 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 2, пп. «з», «и», «К», «Л», «М»), 
заменить пружину (приложение 1, дет. /- 89/56- ЦЗУ- :562) И собрать 
прицел (гл. 17, разд. 12, пп. «т», «ф», «Х»). 


15. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ УКАЗАТЕЛЬ КУРСА ПРИ ВВОДЕ УГЛОВ 
ПИКИРОВАНИЯ ИЛИ КАБРИРОВАНИЯ 


(рис. 15) 


Нажав на рычаг 3 с пальцами и указателем курса, вводить 
углы пикирования и кабрирования. После прекращения нажатия на 
рычаг с пальцами указатель курса должен надежно удерживаться 
в установленном положении. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 5 (рис. 16). 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 2, пп. «в», «д», «е», «ж»; разд. 3, 
п. «а»,; разд. 4, п. «б»), заменить пружину (приложение 1, дет. 

1-30/56-ЦЗУ- -562) и собрать прицел (гл. 17, разд. 10, п. ќа»; разд. 11, 
п. «а»; разд. 12). 


16. ОТСУТСТВУЕТ ФИКСАЦИЯ НУЛЕВОГО ПОЛОЖЕНИЯ 
` УКАЗАТЕЛЯ КУРСА 


(рис. 14) 


Нулевое положение указателя курса должно фиксироваться 
фиксатором 4. 
Причина неисправности, 
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Осадка или излом пружины Ї или скрошенность 
фиксатора 4. 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 2, пп. «з», «и», «к», «л», «М», 
«р»), заменить пружину или ‘фиксатор (приложение |, т 
1-80[56-ЦЗУ-562 или 1-81/56-ЦЗУ-562) и собрать прицел (гл. 
разд. 12, пп. «н», «т», «ф», «х»). 


17. НЕ ФИКСИРУЕТСЯ КУРСОВАЯ ГОЛОВКА ПРИ ВВОДЕ КУРСА ЦЕЛИ 
(рис. 15) | 


Нажать на рычаг 8 с пальцами и Вр курсовую головку на 
360° в ту или другую сторону. 

Вращение курсовой головки ДОЛИ быть плавным, без рывков 
и заеданий. 

После прекращения нажатия на рычаг с пальцами курсовая 
головка должна надежно удерживаться в установленном поло- 
жении. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 48 (рис. 14) или износ 
зубьев сектора 49. 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 1, пп. «а», «к»; разд. 2, пп. «а», 
«в», «я»; разд. 4, п. «б»), заменить пружину (приложение 1, 
дет. / -30/56- ЦЗУ- -562) или сектор (дет. /1-40/56-ЦЗУ-562) и собрать 
прицел (гл. 17, разд. 10, п. «а»; разд. 12, пп. «з», «ш», «э»; разд, 31, 
ПП. «д», «ж»). 


~ 


18. ОТСУТСТВУЕТ ФИКСАЦИЯ ШКАЛЫ КУРСА 
(рис. 18) 


Нажать на фиксатор / с рукояткой и вращать шкалу 6 курса 
в ту или другую сторону. 

Вращение шкалы курса должно быть плавным, без заеданий. 

После прекращения нажатия на фиксатор с рукояткой шкала 
курса. должна надежно фиксироваться в установленном поло- 
жении. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 2 или смятие зуба 
фиксатора / с рукояткой. 

Вывинтить четыре винта, отделить кронштейн 3 фиксатора 
с пружиной 2 и фиксатор / с рукояткой от кольца 4 шкалы, два 
штифта, заменить пружину (приложение 1, дет. 1-14 или фиксатор 
с рукояткой Сб1-4), вставить пружину и фиксатор с рукояткой в 
кронштейн фиксатора, присоединить кронштейн фиксатора к коль- 
цу, совместив отверстия для штифтов, завинтить четыре винта 
М2 х5 и поставить два штифта ШЦ? хб. 
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19. САМОПРОИЗВОЛЬНОЕ ВЫКЛЮЧЕНИЕ МЕХАНИЗМА 
СТАБИЛИЗАЦИИ КУРСА 


(рис. 25) 


Перемещением втулки 9 по валику 5 выключить и включить 
зацепление шарнира 24 (рис. 13) с редуктором 25. 

Перемещение втулки по валику должно быть легким, без за- 
еданий. 

Вращая маховик поворотного механизма установки, просле- 
дить, вращается ли курсовая головка. Курсовая головка должна 
вращаться в сторону, противоположную движению вращающейся 
части установки. 

Причина неисправности и способ ее устранения указаны в 
разд. 17 настоящей главы и, кроме того: 

Осадка или излом пружины 8 (рис. 25). 

Отделить шарнир от редуктора, разобрать шарнир (гл. 16, 
разд. 13, п. «в»), заменить пружину (приложение І, дет. 
1-74/56-ЦЗУ-562), собрать шарнир (гл. 17, разд. 1, п. «д») и присо- 
единить к редуктору. 


20. НЕИСПРАВНОСТЬ ОСВЕТИТЕЛЬНОЙ ЧАСТИ 


Штепсельные вилки освещения прицела и переносной лампочки 
должны легко присоединяться к своим розеткам и надежно удер- 
живаться в них. | 

При вращении ручкой реостата освещенность сетки коллиматора 
должна плавно изменяться. 

‚ Мигание освещенной сетки и переносной лампочки не допу- 
скается. 

Причины неисправности: 


а) Нарушение контактов в разъемных соедине- 
ниях электропроводки. 

Зачистить мелкой наждачной шкуркой контактные поверхности 
аккумулятора, патронов и штепсельных разъемов и подтянуть 
гайки винтов крепления электропроводов. 

б) Пережог или раскол лампочки. 

Заменить лампочку. 

в) Обрыв электропровода. 

Зачистить оборванные концы электропровода на длине 20— 
30 мм, соединить их, накручивая друг на друга и, спаять скручен- 
ные концы. 


Изолировать оголенную часть провода изоляционной лентой, 
обмотав последнюю льняными нитками. При невозможности спаять 
оборванные концы заменить электропровод (Сб10-11/56-ЦЗУ-562, 
С618-1/56-ЦЗУ-562, С615-1/56-ЦЗУ-562 и. С616-1/56-ЦЗУ-562). 

г) Разряжен аккумулятор. 

Зарядить или заменить аккумулятор 2ФКН-8-1. 
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21. СЛАБОЕ КРЕПЛЕНИЕ НАЗЕМНОГО ПРИЦЕЛА И КОЛЛИМАТОРА 
НА ПРИЦЕЛЕ 


(рис. 42) 


Крепление на прицеле коллиматора и наземного прицела дол- 
жно быть надежное. 

Причина неисправности. 

Износ или срыв резьбы в барашке 9 или на 
винте /0. 

Выбить конический штифт, вывинтить винт с барашком из крон- 
штейна 8 с барашком (рис. 12) или стойки 7 (рис. 42), заменить 
винт с барашком (приложение І, дет. Ю-75.40.319и 7-17/56-ЦЗУ-562), 
ввинтить винт с барашком в кронштейн или в стойку, просверлить 
отверстие диаметром 1,9 мм в винте через отверстие в кронштейне 
или в стойке, развернуть отверстие разверткой конусностью 1/50 
и поставить конический штифт 2Х 15. 


22. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД ПРИ ВВОДЕ СКОРОСТИ 
(рис. 42) 


Установить шкалы прицела в нулевое положение и ввести курс 
цели 90°. 

Закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить вертикаль- 
ный щит с нанесенным на нем перекрестием. 

Ввести скорость 100 м/сек со стороны меньших значений и, вра- 
щая барабан угломерного механизма панорамы, совместить вер- 
тикальную нить перекрестия панорамы с вертикальной нитью пере- 
крестия щита. | 

Снять отсчет по кольцу угломерного механизма панорамы. 

Ввести скорость 100 м/сек со стороны больших значений, совме- 
стить вертикальные нити перекрестий щита и панорамы, как ука- 
зано выше, и снова снять отсчет по кольцу угломерного механизма 
панорамы. 

Разность отсчетов даст величину мертвого хода в механизме 
скорости, которая не должна превышать 367 (0-10). 

Повторить проверку для скорости 200 и 270 м/сек. 

Причина неисправности. 

Осадка или излом пружины 3. 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 30, пп. «а», «б»), заменить пру- 
жину (приложение 1, дет. 7-11/56-ЦЗУ-562), собрать прицел (гл. 17, 
разд. 29, пп. «ж», «з») и произвести проверку углов отброса, как 
указано в гл. 17, разд. 31. 


23. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД ПРИ ВВОДЕ КУРСА ЦЕЛИ 


Установить угол возвышения 0, дальность 0 и ввести скорость 
200 м/сек. 

Закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить вертикаль- 
ный щит с нанесенным на нем перекрестием. 
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Установить курс цели 180° по ходу часовой стрелки и, вращая 
барабан угломерного механизма панорамы, совместить вертикаль- 
ную нить перекрестия панорамы с вертикальной нитью перекрестия 
щита. Снять отсчет по кольцу угломерного механизма панорамы. 


Установить курс цели 180° против хода часовой стрелки, совме- 
стить вертикальные нити перекрестия панорамы и щита, как ука- 
зано выше, и снова снять отсчет по кольцу угломерного меха- 
низма. | 


Разность отсчетов даст величину мертвого хода при вводе курса 
цели, которая не должна превышать 36’ (0-10). 


Причина неисправности и способ ее устранения указаны в 
разд. 22 настоящей главы. 


24. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД В МЕХАНИЗМЕ СТАБИЛИЗАЦИИ 
КУРСА 


Установить шкалы прицела в нулевые положения. 

Вращая маховик поворотного механизма установки в одном на- 
правлении, совместить вертикальную нить перекрестия наземного 
прицела Т-3 с вертикальной нитью щита и снять отсчеты по шкале 
курса и по шкале боковых поправок наземного прицела. 


Вращая маховик поворотного механизма в том же направлении, 
сбить наводку не менее чем на 30°. 


Вращая маховик поворотного механизма установки в з обратном 
направлении, установить тот же отсчет по шкале курса. 


Действуя маховичком боковых поправок наземного прицела, . 
совместить вертикальную нить прицела с вертикальной нитью 
щита и снять отсчет по шкале боковых поправок наземного при- 
цела. 

Разность отсчетов по шкале боковых поправок наземного при- 
цела даст величину мертвого хода механизма, стабилизации курса, 
которая не должна превышать восьми делений шкалы боковых по- 
правок. 


Причины неисправности: 

а) Увеличенный мертвый ход в зацеплениии ко- 
нических шестерен 3 (рис. 38) и 5 (рис. 39). 

Зацепление шестерен должно быть плавным, без заеданий. 
Мертвый ход в зацеплении конических шестерен допускается не 
более 1°, 

Вывинтить четыре винта М5 х25 и отделить редуктор 25 (рис. 13) 
с кронштейном от установки, разобрать редуктор (гл. 16, разд. 25 
и 27, пп. «а», «б»), застопорить коническую шестерню 5 (рис. 39) 
винтом СК2 (6х3, отрегулировать и собрать редуктор, как указано 
в гл. 17, разд. 24, п. «г» и разд, 26. 

б) Качка в соединении скобы 7 с втулкой 9 или 
с валиком 5 (рис. 25). 
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Вращение скобы на сфере втулки или на сфере валика должно 
быть без качки и заеданий. 

Отделить шарнир 24 (рис. 13) от редуктора 25, разобрать шар- 
нир (гл. 16, разд. 13, пп. «а», «б»), обработать разверткой отвер- 
стия для штифтов в скобе 7 (рис. 25), валике 5 и втулке 9 на диа- 
метр 3,2155 или 3,9400 мм, собрать шарнир, как указано в гл. 17, 
разд. 1, пп. «е», «ж», поставив соответственно, штифты 3,2Ж18 
или 3,5 х 18, присоединить шарнир к редуктору. 

в) Качка в соединении валика 5 с втулкой 9. 

Перемещение втулки по валику должно быть легким, без за- 
еданий. 7 

Отделить шарнир 24 (рис. 13) от редуктора 25, разобрать шар- 
нир (гл. 16, разд. 13, пп. «в», «г»), обработать разверткой отвер- 
стие для штифта в валике 5 (рис. 25) на диаметр 3,2400 или 
3,5+0:0 мм, собрать шарнир, как указано в гл. 17, разд. 1, пп. «г», 
«д», поставив соответственно штифты 3,2 «18 или 3,5 < 18, после 
чего присоединить шарнир к редуктору. 

г) Качка в зацеплении конической шестерни /Ј 
(рис. 25) с шестерней червяка 5 (рис. 24). 

Разобрать прицел (гл. 16, разд 2, п. «ц»), отрегулировать зацеп- 
ление конической шестерни с шестерней червяка и собрать прицел, 
как указано в гл. 17, разд. 12, п. «и». 

При невозможности устранить неисправность вышеуказанным 
способом заменить шарнир 24 (рис. 14) (дет. Сб/-20/56-ЦЗУ-562), 
при этом после регулировки сцепления конической шестерни с ше- 
стерней червяка обработать сверлом диаметром 2,9 мм отверстие 
для штифта в валике 4 (рис. 25) через отверстие в конической ше- 
стерне, после чего развернуть разверткой конусностью 1/50, поста- 
вить конический штифт 3Ж15 и собрать прицел, как указано 
выше. 

д) Качка в зацеплении червяка 5 (рис. 24) со спи- 
ральным колесом 18 (рис. 14). 

Сцепление червяка со спиральным колесом должно быть ров- 
ным, без заеданий и ощутимой качки. 

Выбить два штифта, отвинтить на пол-оборота четыре винта, 
перемещением корпуса 3 подшипника (рис. 24) на винтах, отрегу- 
лировать зацепление червяка со спиральным колесом, после чего 
ввинтить четыре винта М5Х 12 и поставить два штифта 4 ]р13х 10. 

При несовпадении отверстий для штифтов в. корпусе подшип- 
ника и корпусе 17 (рис. 14) с кольцами отверстия обработать раз- 
верткой на диаметр 4,2+0,03 или 4,5+0,03 им и поставить соответствен- 
но штифты 4,2 Пр1.х 10 или 4,5 Прі, х 10. Если таким образом сцеп- 
ление червяка со спиральным колесом отрегулировать не удается, то 
разобрать прицел (гл. 16, разд. 1, пп. «к», «м»; разд. 2 пп. «а», «в», 
«х», «Ц», «Ч», «Ш», «Щ»), отрегулировать зацепление червяка со 
спиральным колесом и собрать прицел (гл. 17, разд. 12, пп. «в», 
«г», «д», «е», «Ж», «И», «л», «Э»; разд. 31, пп. «д», «Ж»). 
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Если отрегулировать зацепление червяка со спиральным коле- 
сом невозможно, то заменить червяк 22 с маховиком (рис. 14) 
(дет. С61-19/56-ЦЗУ-562), при этом после регулировки сцепления 
червяка со спиральным колесом обработать сверлом диаметром 
2,9 мм отверстие для штифта в гайке 6 (рис. 24) и валике 2 через 
отверстия в поводке /9 (рис. 14), после чего развернуть разверткой 
конусностью 1/50, поставить конический штифт 3Ж20 и собрать при- 
цел, как указано выше. 


25. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД ПРИ ВВОДЕ ДАЛЬНОСТИ 


При нулевых установках на шкалах прицела и угле места, рав- 
ном 0, ввести дальносгь 500 м со стороны меньших значений. 

Установить в месте крепления коллиматора площадку (прило- 
жение 5, эскиз 220), поставить на нее уровень, поворотом площадки 
вывести пузырек уровня на середину и в этом положении закре- 
пить площадку. 

Ввести дальность 500 м со стороны больших значений и махови- 
ком дальности вывести пузырек уровня на середину. | 

Отклонение индекса от штриха дальности 500 м есть величина 
мертвого хода при вводе дальности, которая не должна превышать 
200 м, т. е. двух делений шкалы дальности. 

Причины неисправности: 

’ а) Излом спиральной пружины (рис. 27) с заклеп- 
кой 17. 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 14, пп. «в», «г»), заменить пру- 
жину (С63-13/56-ЦЗУ-562 и собрать прицел (гл. 17, разд. 18, 
пп. «и», «л», «э»), отрегулировав завод пружины, как указано 
в гл. 17, разд. 31, п. «н». | 

б) Увеличенная качка в узлах каретки даль- 
ности или подвесе визирной линейки. 

Разобрать прицел (гл. 16, разд. 1; 14, 15, 17, 18, 19, 20 и 23), 
отрегулировать и собрать, как указано в гл. 17, разд. 13—16, 18, 19, 
23 и 31. 


‚ 26. УВЕЛИЧЕННЫЙ МЕРТВЫЙ ХОД ПРИ ВВОДЕ УГЛОВ 
ПИКИРОВАНИЯ И КАБРИРОВАНИЯ 


Закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить вертикаль: 
ный щит с нанесенным на нем перекрестием. 

Установить скорость цели 300 м/сек и, вращая указатель курса 
цели в одном направлении, ввести угол пикирования 20°. 

Действуя механизмами наведения установки, совместить пере- 
крестие панорамы с перекрестием щита и снять отсчет по кольцу 
барабана отражателя. 

Повернув указатель курса цели в том же направлении, сбить 
наводку. 
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Вращая указатель курса цели в обратном направлении, устано- 
вить угол пикирования 20°. 

Действуя барабаном отражателя, совместить перекрестие па- 
норамы с перекрестием щита и снять отсчет по кольцу барабана от- 
ражателя. 


Разность отсчетов даст величину мертвого хода при вводе углов 
пикирования и кабрирования, которая не должна превышать 
6 делений кольца барабана отражателя. 

Проверку повторить при угле пикирования 60° и угле кабриро- 
вания 30°. 

Причины неисправности: 

а) Качка в соединении визирной линейки 5 с на- 
правляющей 23 с крышкой (рис. 35). 


Визирная линейка должна перемещаться в направляющей с 
крышкой под собственным весом, без качки. 


`Вывинтить два винта МЗХ 10 и отделить планку 6 (рис. 35) от 
визирной линейки, вывинтить винты, стопорящие палец /2 (рис. 12) 
и оси 10, выбить палец из отверстий обоймы и штока, оси из отвер- 
стий обоймы и визирной линейки, заменить визирную линейку 
(дет. 4-3), соединить обойму с визирной линейкой, вставить оси 
в отверстия визирной линейки и обоймы и застопорить их вин- 
тами. 


Проверить соединение обоймы с визирной линейкой. Осевая и 
радиальная качка при вращении обоймы не допускается. 


Соединить обойму со штоком, вставить палец в отверстия 
обоймы и штока и застопорить его винтом, после чего привинтить 
планку к визирной линейке двумя винтами на клее БФ-4. 


Проверить параллельность визирной линейки контрольной пло- 
щадке прицела, как указано в гл. 17, разд. З1, п. «р». 

При тугом и неплавном перемещении притереть визирную ли- 
нейку к направляющей с крышкой. 


б) Качка в соединении штыря 1 штока с втул- 
кой 4 (рис. 21). 

Вращение втулки должно быть легким и без качки. 

Разобрать прицел, как указано в гл. 16, разд. 1, п. «з»; разд. 2, 
пп. «в», «д», «е», «Ж», «3», «И», «к», «Л», «М», «о», «п»; разд. 7, 
пп. «а», «б»; разд. 8 и 9. 


Заменить кольцо 5 (рис. 21) (приложение 1, дет. 1-6/56-ЦЗУ-562) 
и собрать прицел, как указано в гл. 17, разд. 6, 7, 8, пп. «д», «е», 
«ж»; разд. 12, пп. «о», «п», «р», «т», «у», «ф», «х», «Ц», «ш»; И 
разд. 31, п. «и». 

Для обеспечения легкого и без качки вращения втулки 4 допу- 
скается обработка торца кольца. 

в) Качка в зацеплении малой шестерни 7 (рис. 22) 
с рейкой 4. 

Зацепление малой шестерни с рейкой должно быть плавным 
с минимальной качкой. 
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Разобрать прицел (гл. 16, разд. 1, п. «3»; разд. 2, пп. «в», «д», 
«е», «ж», «3», «И», «К», «Л», «М», «0», «й», «р»; разд. 7, пп. «а», 
«б», «в», «г»; разд. 10, пп. «а», «б»), отрегулировать зацепление ма- 
ЛОЙ шестерни с рейкой с помощью прокладокӯиб (приложение І, 

1-128 
дет. 1-12 56-ЦЗУ-562 и 5:797 /56-ЦЗУ-562) и собрать прицел, как 
указано в гл. 17, разд. 5, пп. «в», «г», «д»; разд. 8, пп. «В», «Г», «д», 
«е», «ж»; разд. 12, пп. «о», «п», «р», «т», «у», «ф», «х», «ц», «ш»; 
разд. 31, пп. «д», «ж», «ш», «Щщ». 


ЧАСТЬ ВТОРАЯ 


РАЗБОРКА И СБОРКА ПРИЦЕЛА 
——————АААА—„/+/ЧА/А/С/С—/—’”’”„/’—’—/—/—/—/—„/—/—„’„З—„/ Е А————“— 


УКАЗАНИЯ ПО РАЗБОРКЕ И СБОРКЕ ПРИЦЕЛА ЗАП-23 


При разборке и сборке необходимо выполнять указания 
Общего руководства и, кроме того: 

— разборку прицела производить в объеме, необходимом для 
устранения неисправностей, перед разборкой проверять, не засто- 
порена ли деталь, и если она застопорена, то перед отделением 
расстопорить ее, плотные и прессовые соединения по возможности 
не разбирать; 

— при разборке и сборке прицела необходимо применять толь- 
ко исправный инструмент и поиспособдения, соблюдать чистоту, 
предохраняя детали прицела от загрязнения и механических повре- 
ждений, промывку деталей производить в бензине Б-70 (ГОСТ 
1012—54); 

— для облегчения сборки необходимо перед разборкой, где это 
возможно, шкалу разбираемого механизма установить в нулевое 
положение, после чего отметить взаимное расположение деталей 
(обязательно шестерню 6, рис. 19) с кареткой / (рис. 22), рисками, 
краской, кернением и т. д.; 

— при сборке прицела в случае несовмещения отверстий для 
стопорных винтов с отверстиями для этих винтов в сопрягаемых 
деталях засверлить новые отверстия; при этом толщина стенки ме- 
жду старым и новым отверстием должна быть не менее | мм, если 
толщина стенки менее | мм, то для дополнительного поворота де- 
талей допускается ‘их обработка в местах упора в сопрягаемые 
детали; 

— правильно поставленный конический штифт должен своей 
утолщенной частью выступать над’ наружной поверхностью детали 
или быть заподлицо; при утопании утолщенной части ставить повы- 
шенный конический штифт; 

— при сборке все внутренние детали и узлы прицела, а также 
наружные, не имеющие антикоррозийного покрытия, должны быть 
смазаны смазкой ГОИ-54П (ГОСТ 3276—63), а винты поставлены 
на грунтовке ГФ-020 (ГОСТ 4056—63); все зазоры в местах непо- 
движных соединений деталей и узлов прицела при сборке тщатель* 
но промазать уплотнителем (приложение 6) горячим способом; 

— юстировку прицела в процессе его сборки производить на от- 
горизонтированной установке; вертикальный щит с нанесенным на 
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нем перекрестием устанавливать на расстоянии 50 м от установки; 
для юстировки прицела использовать орудийную панораму ПГ-1, 
которую с помошью специального хвостовика (приложение 5, эс* 
киз 216) крепить в месте крепления коллиматора; 

— при проверке взаимодействия механизмов прицела все его 
шкалы должны быть поставлены в нулевые положения; под нуле- 
вым положением шкал прицела понимается: курс цели д=0, угол 
пикирования или кабрирования )==0, скорость цели оц=0 и даль- 
ность Д=0; | 

— при нулевых установках должно быть обеспечено совпадение 
индексов с нулевыми штрихами (допускается несовпадение не бо- 
лее чем на толщину штриха). 

Индексы шкал наклонного полета и индексы шкал скорости 
должны показывать одинаковые значения углов на всем диапазоне 
работы соответствующей пары шкал. Допускается расхождение 
показаний индексов на толщину штриха. 


ГЛАВА 16 
И РАЗБОРКА ПРИЦЕЛА 


1. РАЗБОРКА ПРИЦЕЛА НА УЗЛЫ 
(рис. 11, 12 и 13) 


Для разборки прицела на узлы необходимо: 

а) снять прицел с установки, как указано в Руководстве службы 
«23-мм спаренная установка ЗУ-23», и поставить прицел на под- 
ставку так, чтобы он находился в горизонтальном положении; 

б) вывинтить винты и отделить скобы 7 (рис. 11) от механиз- 
ма 2 дальности и курсовой головки /; 

в) вывинтить патроны 4 и 28 (рис. 13) и 27 соответственно из 
корпусов 26 и 6 подсветки (рис. 11); 

г) вывинтить вингы и отделить корпуса 26 подсветки (рис. 13) 
от курсовой головки Ї (рис. 11), отделить шайбы от винтов; 

д) вывинтить винт и отделить индекс 18 (рис. 12) от заглуш- 
ки /[6; | 

е) вывинтить три винта и отделить шкалу 17 от механизма 2 
дальности (рис. 11); 

ж) вывинтить на 3—4 оборота винт, стопорящий заглушку 16 
(рис. 12), и заглушку из оси /5; 

з) выбить конические штифты из отверстий хвостовиков 32 
(рис. 13) и тяги 22, вывинтить на 3-—4 оборота винты, стопорящие 
тягу, и отделить тягу от хвостовиков; 

к) выбить два конических штифта и отделить малое звено /9 от 
направляющей 31 каретки; 

и) вывинтить на 3—4 оборота винт, стопорящий палец 12 
(рис. 12), и выбить палец из отверстий обоймы 1/1 и штока 2 
(рис. 20); 

л) вывинтить два болта и три винта и с помощью отвертки 
отделить подвес 23 визирной линейки (рис. 13) и прокладку 20 от 
направляющей 3/ каретки, после чего отделить два штифта и шай- 
бы от болтов; 

м) выбить два штифта из отверстий курсовой головки / (рис. 11) 
и кронштейна /4 с креплением (рис. 12), вывинтить винт и три 
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болта и отделить курсовую головку от кронштейна с креплением; 
отделить пружинную шайбу ог винта; 

н) вывинтить два винта и отделить накладку 27 (рис. 26) от на- 
правляющей 31 каретки (рис. 13); 

о) выбить конический штифт из отверстий кронштейна /4 с кре- 
плением (рис. 12) и оси 15, придать контрольной площадке верти- 
кальное положение, вывинтить масленку [0 (рис. 26) из направля- 
ющей 3/ каретки (рис. 13), развернуть ось 15 (рис. 12) с эксцен- 
триком 2 (рис. 26) с помощью специального ключа (приложение 4, 
эскиз 221) так, чтобы конический штифт, соединяющий ось с экс- 
центриком, был против отверстия для масленки, и выбить кониче- 
ский штифт из отверстий эксцентрика и оси; 

п) выбить ось [5 (рис. 12) из отверстий кронштейна 14 с креп- 
лением и механизма 2 дальности (рис. 11) и отделить направляю- 
щую 3/ каретки (рис. 13), механизм дальности, привод 29 каретки 
и вилку 3 с зажимом (рис. 11) от кронштейна с креплением; 


р) вывинтить винт, стопорящий гайку ГК]-8, свинтить гайку 
с рычага 16 (рис. 33), снять с рычага привод 29 каретки (рис. 13), 
вывинтить четыре винта, крепящие ось 30 и отделить привод 29 ка- 
ретки от направляющей 9/1 каретки; 

с) выбить два конических штифта, соединяющих вилку 3 с за- 
жимом (рис. 11) с эксцентриком 25 (рис. 26), вывинтить на 3—4 
оборота винт, стопорящий винт 21 (рис. 13), вывинтить винт из 
эксцентрика и отделить механизм 2 дальности (рис. 11) и вилку 3 
с зажимом от направляющей 3/ каретки (рис. 13). 


2. РАЗБОРКА КУРСОВОЙ ГОЛОВКИ 
(рис. 14) 


Для разборки курсовой головки необходимо: 

а) вывинтить шесть винтов и отделить крышку 13 со шторкой от 
стакана 1/4; 

б) вывинтить два винта и отделить самолетик 8 от крышки 13 
со шторкой; 

в) вывинтить восемь винтов, снять с винтов пружинные шайбы 
и отделить верхнюю часть курсовой головки от нижней; 

г) вывинтигь шесть винтов и отделить два упора 45 от меха- 
низма 12 курсовой головки, после чего выбить штифты; 

д) вывинтить три винта и отделить левую крышку 44 от левого 
маховика 42; 

е) вывинтить четыре винта и отделить левый маховик 42 и ле- 
вую шкалу 40 от втулки 43; 

ж) выбить конический штифт и снять втулку 43 (рис. 14) с ше- 
стерни 6 (рис. 19); 

з) вывинтить винт и свинтить клапан 25 (рис. 14) с оси 27; 

и) отвинтить три гайки и снять корпус 32 подшипника и шай- 
бу 23 с пальцев храповика 37; 
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к) вывинтить три винта и отделить правую крышку 34 от пра- 
вого маховика 21: 

л) вывинтить три винта и отделить правый маховик 2/ и пра- 
вую шкалу 36 от втулки 89; 

м) выбить конический штифт и снять втулку 35, храповик с 
пальцами 87 и пружину 38 с шестерни 6 (рис. 19); 

н) вывинтить четыре винта, снять шайбы с винтов и отделить 
два индекса 6 (рис. 14) от левого указателя 39 с рычагом и пра- 
вого указателя 4; : 

о) вывинтить три винта и отделить палец 46 с подшипником от 
механизма /2 курсовой головки; 

п) вывинтить четыре винта и отделить крышку 2 от правого 
указателя 3; 

р) вывинтить пять винтов М4Х15 и два винта М8 х 22 и отде- 
лить правый указатель 3 и левый указатель 39 с рычагом от меха- 
низма [2 курсовой головки; отделить фиксатор 4, пружину / и сек- 
тор 20 от правого указателя 3, после чего выбить штифты; отделить 
конус 4/ от левого указателя; 

с) вывинтить два винта и отделить упор 5 от правого указа- 
теля 3, после чего выбить два штифта; Е 

т) вывинтить масленку 9 из корпуса 17 с кольцами; 

у) вывинтить два винта, снять шайбы и отделить индекс 7 от 
корпуса /7 с кольцами; 

ф) вывинтить три винта и отделить крышку 10 от корпуса 17 
с кольцами; 

х) вывинтить четыре винта и отделить шкалу 47 с фиксатором 
от стакана 14; 

ц) вывинтить четыре винта, снять с винтов шайбы и отделить 
шарнир 24 от корпуса 17 с кольцами, после чего отделить два 
штифта; | | 

ч) вывинтить винт, стопорящий гайку 15, свинтить гайку соста- 
кана /4 и отделить стакан со спиральным колесом 18 от корпуса 17 
с кольцами; отделить спиральное колесо и шарики от стакана, а 
кольцо [6 подшипника и шарики — от корпуса с кольцами. 


Примечание. При отделении стакана 14 в кольца 16 подшипника от кор: 
пуса /7 с кольцами аринимать особые меры предосторожности, не допуская 
потери шариков (шарики откалиброваны с точностью до 2 мк). При сборке 
шарики ставить на свои места; 


ш) выбить конический штифт и отделить поводок 19 от чер- 
вяка 22 с маховиком; вывинтить винт, стопорящий гайкуб (рис. 24), 
и.отвинтить гайку с валика 2; 

щ) выбить два штифта, вывинтить четыре винта, снять с винтов 
пружинные шайбы и отделить червяк 22 с маховиком от корпуса 17 
с кольцами; 

э) вывинтить три винта, снять шайбы с винтов и отделить кор- 
пус 26 подшипника от корпуса [7 с кольцами, после чего выбить 
штифты; 
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ю) выбить четыре штифта, вывинтить восемь винтов 33 и отде- 
лить направляющие 30, 28 и 29, два сепаратора 31 и восемь шари- 
ков от стакана /4; 

я) выбить два штифта, вывинтить два винта, снять с винтов 
пружинные шайбы и отделить сектор 11 с подшипником от ста- 
кана 14. 


3. РАЗБОРКА ЛЕВОГО УКАЗАТЕЛЯ С РЫЧАГОМ 
(рис. 15) 


Для разборки левого указателя с рычагом необходимо: 

а) вывинтить два винта, снять с винтов шайбы и отделить сек- 
тор / с подшипником от левого указателя 2, после чего выбить два 
штифта; 

б) отделить палец 5 от левого указателя 2; 

в) вывинтить винт, стопорящий ось 4, выбить ось и отделить 
рычаг с пальцами от левого указателя 2. 


я. 


к 4. РАЗБОРКА СЕКТОРА С ПОДШИПНИКОМ 
(рис. 16) 


Отвинтить на 0,5—1 оборот гайку 3 с винта 2, вывинтить винт 
из отверстий зубчатого сектора / и гайки 3 и отделить гайку от зуб- 
чатого сектора. | 

Выбить конический штифт из отверстий зубчатого сектора / и 
оси 6, выбить ось и отделить пружину 5 и зубчатый сектор от под- 
шипника 4. 


5. РАЗБОРКА КРЫШКИ СО ШТОРКОЙ 
(рис. 17) 


Вывинтить шесть винтов и отделить рейку 5, планку 6, шторку 1 
с шестерней и сальник 3 от крышки 2, после чего выбить два 
штифта. 

Отделить сальник 4 от шторки Ї с шестерней. 


6. РАЗБОРКА ШКАЛЫ С ФИКСАТОРОМ 
(рис. 18) 


Для разборки шкалы с фиксатором необходимо: 

а) отделить сальник 5 от кольца 4 шкалы; 

6) вывинтить шесть винтов и отделить кольцо 7, шкалу 6 курса, 
фиксатор [ с рукояткой и пружину 2 от кольца 4 шкалы; 

в) выбить два штифта, вывингить четыре винта и отделить 
кронштейн 3 фиксатора от кольца 4 шкалы. 
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7. РАЗБОРКА МЕХЛНИЗМА КУРСОВОЙ ГОЛОВКИ 
(рис. 19) 


Для разборки механизма курсовой головки необходимо: 

а) выбить четыре штифта, вывинтить восемь винтов и отделить 
зубчатый сектор 9, левый кожух 3 и правый кожух 4 от каретки 2 
скорости; 

б) вывинтить винт, стопорящий палец 5, выбить палец и отде- 
лить шток / со штырем от каретки 2 скорости; 

в) выбить два штифта, вывинтить шесть винтов и отделить пра- 
вый фланец 7 с шестерней 6 от каретки 2 скорости, после чего от- 
делить шестерню от правого фланца; 

г) выбить два штифта, вывинтить шесть винтов и отделить ле- 
вый фланец // с шестерней 6 от каретки 2 скорости, после чего от- 
делить шестерню от левого фланца; 

д) выбить два штифта, вывинтить четыре винта и отделить ле- 
вую шкалу [0 от левого кожуха 3; | 

е) выбить два штифта, вывинтить четыре винта и отделить пра- 
вую шкалу 8 от правого кожуха 4. 


8. РАЗБОРКА ШТОКА СО ШТЫРЕМ 
(рис. 20) 


Вывинтить три стопорных винта, гайку 3 и отделить шток 2 от 
штыря / штока. 4 


9. РАЗБОРКА ШТЫРЯ ШТОКА С ВТУЛКАМИ 
(рис. 21) 


Вывинтить стопорный винт из гайки 6, свинтить гайку со шты- 
ря / штока и отделить кольцо 5, втулку 2, шарики, втулку 4 и гай- 
ку 3 от штыря штока. 


10. РАЗБОРКА КАРЕТКИ СКОРОСТИ 
(рис. 22) | 


Для разборки каретки скорости необходимо: 

а) отделить каретку / с направляющей 2 от направляющей 3 
с шестернями; 
° 6) выбить два штифта, вывинтить три винта и отделить рейку 4 
и прокладки 5 иб от каретки 1 с направляющей 2; 

в) вывинтить два винта и отделить направляющую 2 от ка- 
ретки /; | 

г) выбить два конических штифта и отделить шестерни 8 от ма- 
лой шестерни 7. Отделить малую шестерню от направляющей 3. 
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11. РАЗБОРКА ПАЛЬЦА С ПОДШИПНИКОМ 
(рис. 23) 


Выбить штифт и отделить втулку 3 от пальца 2. 
Выбить штифт и ось / и отделить шарикоподшипник от пальца 2. 


1 


12. РАЗБОРКА ЧЕРВЯКА С МАХОВИКОМ 
(рис. 24) 


Для разборки червяка с маховиком необходимо: 

а) выбить конический штифт и отделить маховик Ї с ручкой от 
валика 2; 

б) вывинтить стопорный винт, отвинтить гайку 6 с валика 2 и 
снять шарикоподшипник с валика; 

в) выбить конический штифт и снять втулку 7, червяк 5 и ша- 
рикоподшипники с валика 2; 

г) вывинтить стопорный винт, отвинтить гайку 4 и отделить 
корпус 3 подшипника от валика 2, после чего снять шарикопод- 
шипники с валика. 


13, РАЗБОРКА ШАРНИРА 
(рис. 25) 


Для разборки шарнира необходимо: 

а) вывинтить стопорный винт, свинтить гайку /0 с валика 4 и 
отделить валик 4 с деталями от валика 2; 

б) вывинтить винты, стопорящие штифты, выбить штифты иот- 
делить скобы 7 от валика 5 и втулки 9; снять гайку 10 с валика 5; 

в) вывинтить винт из втулки 6, втулку 9 из втулки 6б и отделить 
пружину 68 и втулки от валика 5; 

г) выбить штифт из валика 5; 

д) выбить конический штифт, вывинтить стопорный винт и отде- 
лить коническую шестерню // от валика 4; 

е) выбить через отверстия в корпусе / конический штифт и вы- 
бить валик 4 из корпуса с шарикоподшипниками; 

ж) вывинтить винт, стопорящий гайку 3 и гайку из корпуса 1 
с шарикоподшипниками. 


14. РАЗБОРКА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ КАРЕТКИ 
(рис. 26) 


Для разборки направляющей каретки необходимо: 
а) вывинтить два винта и отделить индекс 7 от кронштейна 6 


с шестерней; 

б) вывинтить три винта и отделить фланец / и эксцентрик 2 от 
кронштейна 3; 

в) вывинтить девять винтов и отделить крышку 9 от кронштей- 
на [6 с ползуном; 
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г) вывинтить заглушку 15, винт, стопорящий ось 18, ось 18 и 
снять рычаг 20 с оси 19; 

д) вывинтить маеленку [0 из фланца 22, вывинтить три винта 
и отделить фланец от кронштейна [6 с ползуном; 

е) вывинтить четыре винта, снять шторку 24 с эксцентрика 25 
и отделить эксцентрик с ползуном 17 и шпонкой 23 от кронштей- 
на 16; отделить шпонку и ползун от эксцентрика; 

ж) выбить один конический и два цилиндрических штифта, вы- 
винтить винт, стопорящий направляющую 8, вывинтить четыре вин- 
та и отделить ушко 4 кронштейна от направляющей; 


з) выбить один конический и два цилиндрических штифта, вы- 
винтить винт, стопорящий направляющую 8, вывинтить четыре 
винта и отделить кронштейн [6 от направляющей; отделить направ- 
ляющую от каретки 5 дальности, а рейку-червяк /4 от направляю- 
щеи; 

и) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий на- 
правляющую 11, и отделить ушко 26 кронштейна от направ- 
ляющей; 

к) выбить конический штифт и отделить кронштейн 3 от на- 
правляющей, отделить направляющую от каретки 5 дальности; 

л) вывинтить четыре винта и отделить кронштейн 6 с шестер- 
ней от каретки 5 дальности, после чего выбить два штифта. 


15. РАЗБОРКА КАРЕТКИ ДАЛЬНОСТИ 
(рис. 27) 


Для разборки каретки дальности необходимо: 
а) отделить рейку 5 от каретки 3 с втулкой; 

б) вывинтить четыре винта и отделить крышку 7, защитное 
стекло 6 с корпусом и прокладку [1 от каретки 3 с втулкой; 

в) вывинтить четыре винта и отделить индекс 8 от конусной 
втулки 9; 

г) вывинтить винт, стопорящий гайку ГК]-8, отвинтить гайку 
с оси 21 с башмачком и отделить конусную втулку 9 от оси с баш- 
мачком; 

. д) отделить спиральную пружину 17 с заклепкой от шкаль№ 18 
дальности; 

е) вывинтить пять винтов и отделить корпус 16 с подшипни- 
ками от каретки 3 с втулкой, после чего выбить два штифта; 

ж) вывинтить семь винтов и отделить крышку 13 от каретки $ 
с втулкой; 

з) выбить два штифта, вывинтить четыре винта и отделить кор: 
пус 1/2 с подшипниками от каретки 8 с втулкой; 

и) вывинтить четыре винта и отделить шкалу 18 дальности от 
блока 20 осей; | 

к) вывинтить четыре винта и отделить блок 20 осей от карет- 
ки 3 с втулкой; 
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л) вывинтить винт, стопорящий гайку 2, и гайку из каретки 3 
с втулкой; отделить сальник / от гайки; 5 

м) вывинтить пять винтов и отделить вал 4 с подшипниками от 
каретки 3 с втулкой; 

н) вывинтить восемь винтов и отделить две крышки 24 и два 
сальника 25 от каретки 3 с втулкой. 


16. РАЗБОРКА ВАЛА С ПОДШИПНИКАМИ 
(рис. 28) 


Вывинтить винт, стопорящий гайку 5, свинтить гайку с вала 1 
с фланцем и отделить кольцо 3 подшипника, шарики и корпус 4 
подшипника от вала с фланцем. 

Отделить сальник 2 от вала / с фланцем. 


17. РАЗБОРКА БЛОКА ОСЕЙ 
(рис. 29) 


Для разборки блока осей необходимо: 

а) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий кони- 
ческую шестерню 23, и отделить коническую шестерню, ось 21 
с башмачком и шарики от конической шестерни 22. 

б) вывинтить три винта, стопорящие фланец 26, отвинтить фла- 
нец с конической шестерни 22 и отделить коническую шестерню от 
корпуса 24 подшипников с шарикоподшипниками; 

в) отделить шарикоподшипники и кольцо 25 от корпуса 24 под- 
шипников и конической шестерни 22. 


18. РАЗБОРКА КРОНШТЕЙНА С ШЕСТЕРНЕЙ 
(рис. 30) 


Выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий ось 14, 
и отделить ось, кольцо [5 и шестерню 13 с шарикоподшипниками 
от кронштейна /2. 

Отделить шарикоподшипники от шестерни 13. 


19. РАЗБОРКА КОРПУСА С ПОДШИПНИКАМИ 
(рис. 31) 


Для разборки корпуса с подшипниками необходимо: 

а) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий ци- 
линдрическую шестерню 28, и отделить цилиндрическую шестерню 
от валика 26; 

б) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий ко- 
ническую шестерню 27, и отделить коническую шестерню от ва- 
лика 26: 

в) отделить валик 26 и шарикоподшипники от корпуса 25 под: 
ШИПНИКОВ. 
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20. РАЗБОРКА КОРПУСА С ПОДШИПНИКАМИ 
(рис. 32) В 


Для разборки корпуса с подшипниками необходимо: 

а) вывинтить крышку 13 из корпуса 1/ подшипников; 

б) выбить кснический штифт, вывинтить винт, стопорящий ко- 
ническую шестерню /4, и отделить коническую шестерню от ва- 
лика 15: 

в) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий ше- 
стерню /2, и отделить шестерню от валика 1/5; 

г) отделить валик 15 и шарикоподшипники от корпуса 11 под- 
ШИПНИКОВ. 


21. РАЗБОРКА МЕХАНИЗМА ДАЛЬНОСТИ 
(рис. 33) 


Для разборки механизма дальности необходимо: 

а) снять чехол [5 с мягкого упора /4 и отделить прокладку 12; 

б) вывинтить три винта и отделить поджимную планку 13 и 
мягкий упор 14 от червячного валика 11 с ограничителями;. 

в) вывинтить четыре винта и отделить шпонку /0 от качалки 22 
с втулками, после чего выбить два штифта; 

г) вывинтить шесть винтов и отделить фланец 21 и прокладное 
кольцо [9 от качалки 22 с втулками; 

д) вывинтить шесть винтов, повернуть червячное колесо 20 так, 
чтобы его срезанная часть была обращена к червячному валику 1-41 
с ограничителями, и отделить червячное колесо 20 с рычагом /6, 
корпусом /8 подшипника, прокладным кольцом 19 и шарикопод- 
ШипниКом; | 

е) вывинтить винт, стопорящий винт 23, вывинтить винт из чер- 
вячного колеса 20 и отделить рычаг /6 и корпус 18 подшипника от 
червячного колеса; е 

ж) вывинтить заглушку 6 из корпуса 7 подшипника, предвари- 
тельно вывинтив винт, стопорящий заглушку. 

з) вывинтить шесть винтов и отделить крышку 8 с корпусом 7 
подшипника и шарикоподшипником от качалки 22 с втулками, 
после чего выбить три штифта. 

и) выбить два штифта, вывинтить три винта и отделить кор: 
пус 7 подшипника с шарикоподшипником от крышки 8; 

к) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий ци- 
линдрическую шестерню 9, и отделить цилиндрическую шестерню 
от червячного валика // с ограничителями; | 

л) вывинтить четыре винта и отделить червячный валик 11 
с ограничителями от качалки 22 с втулками; 

м) вывинтить винт, стопорящий гайку 5, свинтить гайку с втул- 
ки З и снять двойную шестерню 4 с втулки; 

н) выбить два штифта, вывинтить шесть винтов и отделить 
втулку 3 от качалки 22 с втулками. 
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22. РАЗБОРКА ЧЕРВЯЧНОГО ВАЛИКА С ОГРАНИЧИТЕЛЯМИ 
(рис. 34) 


Выбить два конических штифта, вывинтить два винта, стопо- 
рящих упоры 7 и 8, и отделить упоры и ограничительную гайку 2 
от червячногс валика Г. 

Вывинтить винты, стопорящие гайку 5 и винт 6, вывинтить гайку 
из корпуса 3 подшипника и винт из червячного валика / и отделить 
червячный валик с шарикоподшипниками от корпуса подшипника. 


23. РАЗБОРКА ПОДВЕСА ВИЗИРНОЙ ЛИНЕЙКИ 
(рис. 35) 


Для разборки подвеса визирной линейки необходимо: 

а) вывинтить масленку 4 из корпуса /; 

б) вывинтить два винта и отделить планку 6 от визирной ли- 
нейки 5; отделить визирную линейку от направляющей 23 с 
крышкой; 

в) вывинтить семь винтов и отделить крышку 10 от направляю- 
щей 23 с крышкой; 2 

г) выбить два штифта, вывинтить четыре винта и отделить под- 
шипник /2 от крышки /0; 

д) вывинтить винт, стопорящий винт /6, винт 16 и снять ше- 
стерню /9 с оси [7 шестерен; 

е) снять зубчатый сектор 3 с цилиндрической шестерней 21 с ва- 
лика 20; отделить зубчатый сектор от шестерни 2/1 и снять цилин- 
дрическую шестерню 1/4 с фланцами 13 и цилиндрическими шестер- 
нями с шестерни 21; 

ж) вывинтить два винта, стопорящие винты /6, вывинтить вин- 
ты из двух фланцев 13 и снять с фланцев две цилиндрические ше- 
стерни 11; 

з) выбить четыре штифта, вывинтить шесть винтов и отделить 
два фланца 13 от цилиндрической шестерни 14; 

и) отделить цилиндрическую шестерню 22 с валиком 20 и щу- 
пом [5 от направляющей 23 с крышкой, снять двойную шестер- 
ню 18 с оси 17 шестерен; 

к) вывинтить три винта и отделить щуп 15 от цилиндрической 
шестерни 22; 

л) выбить конический штифт и отделить валик 20 от цилиндри- 
ческой шестерни 22; 

м) выбить два штифта, вывинтить четыре винта и отделить 
ось /7 шестерен от корпуса Г; 

н) ВЫВИНТИТЬ заглушку 7 из корпуса Г; 

о) выбить конический штифт, снять малую шестерню 8 с оси 9 
шестерен и отделить зубчатый сектор 2 с осью 9 шестерен от кор- 
пуса /; 

п) выбить конический штифт и отделить зубчатый сектор 2 от 
оси 9 шестерен; 
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р) вывинтить три винта и отделить заглушку 24 от направляю- 
щей 23 с крышкой. 


Ы! 


24. РАЗБОРКА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ С КРЫШКОЙ 
(рис. 36) 


Для разборки направляющей с крышкой необходимо: 

а) вывинтить винты, стопорящие крышку 8 и хвостовик 32, 
крышку из эксцентриковой втулки 33 и отделить хвостовик от экс- 
центриковой втулки; 

б) вывинтить стопорящий винт 7 и отделить эксцентриковую 
втулку 33 с шарикоподшипниками от крышки 4; 

в) вывинтить десять винтов, снять с винтов пружинные шайбы 
и отделить крышку 4 от направляющей 3, после чего выбить два 
штифта; | 

г) вывинтить пять винтов и отделить направляющую 3, шестер- 
ню 2 и шарики от корпуса /. 


25. РАЗБОРКА РЕДУКТОРА 
(рис. 37) 


Выбить два штифта, вывинтить три. винта и отделить корпус 2 
с осью от стакана / с шестерней. - 


26. РАЗБОРКА СТАКАНА С ШЕСТЕРНЕЙ 
(рис. 38) 


Для разборки стакана с шестерней необходимо: 
‚ а) вывинтить винт, стопорящий гайку 5, и вывинтить гайку из 
стакана 2; 

б) выбить конический штифт и отделить переходную втулку [ и 
коническую шестерню 3 от стакана 2 с шарикоподшипниками; 

в) отделить шарикоподшипники и втулку 4 от стакана 2. 


27. РАЗБОРКА КОРПУСА С ОСЬЮ 
(рис. 39) 


Для разборки корпуса с осью необходимо: 

а) вывинтить заглушку 6 из корпуса /; 

б) через нижнее окно в корпусе / сдвинуть конический штифт, 
крепящий коническую шестерню 5 на оси 2, на столько, чтобы его 
можно было извлечь, повернуть ось с конической шестерней на 
пол-оборота и извлечь штифт; 

в) вывинтить пробку 4 из корпуса / и выбить конический штифт 
из отверстий втулки 3 и оси 2 через отверстия в корпусе /; 

г) выбить ось 2 из корпуса [1 с шарикоподшипниками; 
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д) вывинтить винт, стопорящий резьбовое кольшо 7, вывинтить 
резьбовое кольцо из корпуса / и отделить шарикоподшипники и 
втулку 3 от корпуса. 


28. РАЗБОРКА КРОНШТЕЙНА С КРЕПЛЕНИЕМ 
(рис. 40) 


Для разборки кронштейна с креплением необходимо: 

а) вывинтить масленку 3 из кронштейна / с ручкой; 

б) вывинтить шесть винтов и отделить механическую сборку 2 
шестерен от кронштейна / с ручкой, после чего отделить два штифта; 

в) выбить два штифта, вывинтить три винта и отделить упор 7 
от кронштейна / с ручкой; 

г) свинтить две гайки 4 с пальца 8 и снять колпачок 5, тарель- 
чатые пружины и шайбу с пальца; 

д) вывинтить винт, стопорящий палец 8, снять с винта пружин- 
ную шайбу и отделить палец от кронштейна / с ручкой. 


29. РАЗБОРКА МЕХАНИЧЕСКОЙ СБОРКИ ШЕСТЕРЕН 
(рис. 41) 


Для разборки механической сборки шестерен необходимо: 

а) расстопорить и вывинтить винты 3 и отделить две о 
и шестерню 4 с поводком 5 от плато / с осью 6; 

б) выбить два штифта, вывинтить четыре винта и отделить 
ось 6 от плато /; 

в) вывинтить три винта и отделить поводок 5 от шестерни 4. 


30. РАЗБОРКА МАЛОГО ЗВЕНА 
(рис. 42) 


Для разборки малого звена необходимо: 

а) вывинтить два винта и отделить колпачок 4 от вилки /; 

б) выбить конический штифт из оси 2 и отделить пружину 3 
от оси 2; 

в) расстопорить и вывинтить крышку 11 из-вилки /; 

г) вывинтить винт, стопорящий гайку ГК8, отвинтить гайку 
с оси 2, выбить конический штифт из отверстий кронштейна /2 иоси 
и отделить ось от вилки Ї и кронштейна; 

д) произвести разборку, указанную в разд. 24, пп. «а», «б» на- 
стоящей главы; 

е) выбить конический штифт, вывинтить винт, стопорящий хому- 
тик 6, ослабить болт Мб х 16 и отделить стойку 7 с барашком 9 и 
эксцентриком 8 от кронштейна 12; 

ж) выбить конический штифт, вывинтить винт /0 и отделить 
барашек 9 и шайбу от стойки 7; . 
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3) отвинтить гайки с эксцентриков 8, снять с эксцентриков пру 


жинные шайбы и отделить эксцентрики от стойки 7 и кронштей- 
на /2. 


31. РАЗБОРКА ВИЛКИ С ЗАЖИМОМ 
(рис. 43) 


Для разборки вилки с зажимом необходимо: 

а) вывинтить четыре винта и отделить ось 3 с рукояткой 6, пру- 
жиной 4 и подшипником 5 от вилки /; отделить прокладку 8 от 
ВИЛКИ; 

б) выбить конический штифт и отделить рукоятку 6 от оси 3; 


в) выбить штифт и отделить подшипник 5 и пружину 4 от 
оси 9. | 


ГЛАВА 17 
СБОРКА ПРИЦЕЛА 


1. СБОРКА ШАРНИРА 
(рис. 25) 


Для сборки шарнира необходимо: 

а) ввинтить гайку 3 в корпус [| и застопорить гайку винтом 
М2х4; 

б) насадить на валик 4 корпус 1 с шарикоподшипниками ипро-. 
кладным кольцом 2, совместив отверстия для штифта в проклад- 
ном кольце и валике, и закрепить прокладное кольцо коническим 
штифтом 2Х15; вращение валика 4 должно быть легким, плавным 
и без заеданий; 

в) насадить на валик 4 коническую шестерню 1/1, совместив от- 
верстия для штифта в шестерне и валике, закрепить шестерню ко- 
ническим штифтом З х 15; 

г) вставить штифт ЗХ 18 в отверстие валика 5; 


д) смазать пружину 8, вставить ее в валик 5, надеть на валик 
втулку 6, ввинтить во втулку 6 втулку 9, совместив отверстие для 
винта во втулке 6 с выемкой во втулке 9, и застопорить винтом СК 
2х2,5; перемещение втулки 9 по валику 5 должно быть легким, 
без заеданий; 

е) на валик 9 надеть гайку 10, а на сферические поверхности 
валика и втулки 9 скобы 7, совместив отверстия для штифтов в 
скобах и сферических поверхностях, закрепить скобы штифтами 
ШЦЗХ 18, совместив отверстия для винтов в сферических поверх- 
ностях с выемками на штифтах, и застопорить штифты винтами 
СК 3х4; вращение скобы 7 на сфере должно быть без качки и за- 
еданий; р 

ж) соединить валик 4 с валиком 5 с помощью гайки 10, совме- 
стив отверстия для винта в гайке с выемками на валике, и застопо- 
рить гайку винтом М2Х4, 
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2. СБОРКА ЧЕРВЯКА С МАХОВИКОМ 
(рис. 24) 


Для сборки червяка с маховиком необходимо: 

а) насадить на валик 2 шарикоподшипники и на шарикопод- 
шипники корпус 3 подшипника, ввинтить гайку 4 в корпус подшип- 
ника, совместив отверстие для винта в корпусе подшипщика с от- 
верстием в гайке, и застопорить гайку винтом М2 х3; 

б) насадить на валик 2 шарикоподшипник, поставить червяк 5, 
насадить второй шарикоподшипник, втулку 7, совместив отверстия 
для штифта во втулке и валике, насадить на валик шарикоподшип- 
ник и навинтить гайку 6 так, чтобы вращение червяка было лег- 
ким, плавным и без осевой качки; закрепить втулку 7 коническим 
штифтом 3Ж15 и застопорить гайку 6 винтом М2ЖЗ; выступание 
винта М2ЖЗ за наружную поверхность гайки не допускается; при 
несовмещении отверстий для штифта во втулке 7 и валике 2 обра- 
ботать отверстия разверткой конусностью 1/50 и поставить повы- 
шенный штифт; 

в) насадить на валик 2 маховик. 1 с ручкой, совместив отвер- 
стия для штифта в маховике и валике, и закрепить маховик с руч- 
кой коническим штифтом 4х 26: 


3. СБОРКА КРЫШКИ СО ШТОРКОЙ 
(рис. 17) 


Для сборки крышки со шторкой необходимо: 

а) вставить сальник 4 в шторку Ї с шестерней; 

б) вставить сальник 3 в крышку 2; 

в) установить в крышку 2 шторку [ с шестерней и закрепить 
тремя винтами М2,6Ж10 рейку 5 и тремя винтами М2,6 хб план- 
ку 6, после чего рейку заштифтовать штифтами ШЦ2 х8. 

Шторку 1 с шестерней вставить в крышку 2 так, чтобы при по- 
ложении шестерни в центре крышки вырез на шторке был напротив 
отверстия для винта в крышке. 

Шторка / с шестерней при вращении должна плотно прилегать 
к сальнику 3. 


4. СБОРКА ПАЛЬЦА С ПОДШИПНИКОМ 
(рис. 23) 


Для сборки пальца с подшипником необходимо: 

а) установить в палец 2 шарикоподшипник, вставить ось / в от- 
верстия пальца и шарикоподшипника, совместив отверстия для 
штифта в пальце и оси, и закрепить ось коническим штифтом 
1,5Х 10; 

б) надеть на палец 2 втулку 3 и запрессовать штифт ШЦЗХ 10 
в отверстие пальца. 

Палец должен перемещаться во втулке под действием собствен- 
ного веса, без заеданий, 
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Наружное кольцо шарикоподшипника должно вращаться без 
заеданий. 


5. СБОРКА КАРЕТКИ СКОРОСТИ 
(рис. 22) . 


Для сборки каретки скорости необходимо: 

а) установить малую шестерню 7 в направляющую 3, насадить 
шестерни 8 на малую шестерню, совместив отверстия для штифтов 
в шестернях 8 и в малой шестерне, и закрепить шестерни кониче- 
скими штифтами ЗХ 18; осевая качка малой шестерни допускается 
не более 0,2 мм: 

б) закрепить направляющую 2 на каретке 1 двумя винтами 
М4 х8; И 

в) закрепить тремя винтами МЗх 12 рейку 4, подложив про- 
кладки 5 и 6; 

г) присоединить каретку / с направляющей 2 и рейкой 4 к на- 
правляющей 3 с шестернями; зацепление малой шестерни 7 с рей- 
кой 4 должно быть плавным, без люфта и заеданий; люфт устра- 
нить набором прокладок 5 и 6; 

д) отделить каретку с направляющей и рейкой от направляю: 
щей с шестернями, запрессовать два штифта ШЦЗХ 12 в отверстия 
каретки, направляющей и рейки, после чего присоединить каретку 
с направляющей и рейкой к направляющей с шестернями. 


6. СБОРКА ШТЫРЯ ШТОКА С ВТУЛКАМИ 
(рис. 21) 


Надеть на штырь / штока гайку 3, уложить шарики, надеть 
втулку 4, уложить шарики на торец втулки 4, надеть втулку 2 и 
кольцо 5, навинтить гайку 6, совместив отверстия для винта в гай: 
ке и штыре штока; застопорить гайку винтом М2ЖЗ. 

Вращение втулки 4 должно быть легким и без люфта. 


7. СБОРКА ШТОКА СО ШТЫРЕМ 
(рис. 20) 


Вставить штырь 1 штока с втулками в шток 2, ввинтить гайку 3, 
совместив огверстия для винтов в штоке с отверстиями в гайке; за- 
стопорить гайку винтами СК2Х2,5. 

Выступание винтов СК2Х2,5 на наружную поверхность штока 2 
не допускается. | 


8. СБОРКА МЕХАНИЗМА КУРСОВОЙ ГОЛОВКИ 
(рис. 19) 


Для сборки механизма курсовой головки необходимо: 
а) присоединить правую шкалу 8 к правому кожуху 4, совместив 
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отверстия для штифтов, завинтить четыре винта М4 х6 и поставить 
два штифта ШІЦЗ х6; 

б) прясоединить левую шкалу /0 к левому кожуху 9, совме- 
стив отверстия для штифтов, ввинтить четыре винта М4 хб и поста- 
вить два штифта ШЦЗ х6; 

в) надеть на шестерню 6 правый фланец 7, присоединить пра- 
вый фланец с шестерней к каретке 2 скорости, совместив отвер- 
стия для штифтов, ввинтить шесть винтов М4 х8 и поставить два 
штифта ШЦЗХ 10; 

г) надеть на шестерню 6 левый фланец //, присоединить левый 
фланец с шестерней к каретке 2 скорости, совместив отверстия для 
штифтов, ввинтить шесть винтов М4 х8 и поставить два штифта 
ШЦЗх 10; 

д) присоединить шток / со штырем к каретке 2 скорости, совме- 
стив отверсгия для пальца 5, поставить палец и застопорить его 
винтом СКЗ х4; 

е) надеть левый кожух 3 на левый фланец //, а правый ко- 
жух 4 на правый фланец 7, совместив отверстия для штифтов, 
ввинтить три винта М4Ж10 и поставить два штифта ШЦЗХ 12; 

ж) присоединить зубчатый сектор 9 к левому кожуху 3, совме- 
стив отверстия для штифтов, ввинтить пять винтов М4Х 12 и поста- 
вить два штифта ШИЗХ 12. | 


9. СБОРКА ШКАЛЫ С ФИКСАТОРОМ 
(рис. 18) 


Для сборки шкалы с фиксатором необходимо: 

а) присоединить кронштейн 3 фиксатора к кольцу 4 шкалы, со- 
вместив отверстия для штифтов, ввинтить четыре винта М2 х5 и 
поставить два штифта ШЦ2 х6; 

б) вставить пружину 2 и фиксатор / с рукояткой в кронштейн 3 
фиксатора, надеть шкалу 6 курса на кольцо 4 шкалы, присоединить 
кольцо 7 к кольцу шкалы, совместив отверстия для винтов, и за- 
крепить шестью винтами М2 х6; вращение шкалы курса должно 
быть плавным, без заеданий; 

в) вставить сальник о в кольцевой паз кольца 4 шкалы. 


10. СБОРКА СЕКТОРА С ПОДШИПНИКОМ 
(рис. 16) 


Присоединить зубчатый сектор / и пружину 5 к подшипнику 4, 
совместив отверстия для оси 6, поставить ось, совместив отверстия 
для шгифта, и закрепить ось коническим штифтом 2Х 12. 

Вращение подшипника должно быть без заеданий и осевого 
люфта. 

Навинтить гайку 83 на винт 2, после чего ввинтить винт в сек- 
тор Г. 
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11. СБОРКА ЛЕВОГО УКАЗАТЕЛЯ С РЫЧАГОМ 
(рис. 15) 


Присоединить сектор / с подшипником к левому указателю 2, 
совместив отверстия для штифтов, ввинтить два винта М5 Х 10, под: 
ложив шайбы под головки винтов, и поставить два штифта 
ШЦЗХ 10. 

Вставить палец 5 в отверстие левого указателя 2. 

Присоединить рычаг 3 с пальцами к левому указателю 2, совме- 
стив отверстия для оси 4, поставить ось, совместив отверстия для 
винта МЗ х8, и закрепить ось винтом; винт МЗЖ8 кернить в шлиц 
в двух точках. 

При нажатии на рычаг 3 с пальцами последний после освобож- 
дения должен под действием пружины без заеданий возвращаться 
в первоначальное положение. 


12. СБОРКА КУРСОВОЙ ГОЛОВКИ 
(рис. 14) 


Для сборки курсовой головки необходимо: 

а) установить направляющие 29, 30 и 28 с двумя сепаратора- 
ми 3/ и восемью шариками ІПбмиинН в стакан /4, совместив отвер- 
стия для штифтов в направляющих 30 и 28 и стакане, ввинтить 
восемь винтов 93 и поставить четыре штифта 4Пр1. Ж15; при сла- 
бой посадке штифтов 4Пр1, х 15 ставить штифты 4,05ПрІ,х 15 или 
4,1Пр1.х 15; перемещение направляющей 29 должно быть плав- 
ным, без люфта и заеданий; 

б) вставить в корпус /7 с кольцами корпус 26 подшипника с 
шарикоподшипником, совместив отверстия для штифтов в корпусе 
подшипника и корпусе с кольцами, закрепить тремя винтами М4Х 8, 
подложив под головки винтов шайбы, и поставить два штифта 
ШЦЗх 10; 

в) вставить червяк 22 с маховиком в корпус 17 с кольцами, за- 
крепить четырьмя винтами М5 х 12, подложив под головки винтов 
пружинные шайбы, навинтить гайку 6 (рис. 24) на валик 2, со- 
вместив отверстия для штифта, и застопорить винтом СКЗХ4; 

г) надеть на стакан /4 (рис. 14) спиральное колесо 1/8, уложить 
на буртик стакана шарики 1115/32”Н на смазке и надеть на стакан 
со спиральным колесом и шариками корпус /7 с кольцами; 

д)на буртик кольца 16 подшипника уложить шарики 1115/32” Н 
на смазке, надеть кольцо подшипника с шариками на стакан /4, 
совместив риску на кольце подшипника с риской на стакане, навин- 
тить гайку /5 на стакан до упора, совместив отверстия на стакане 
и гайке для винта и застопорить винтом МЗ х5; зацепление червя- 
ка 5 (рис. 24) со спиральным колесом 18 (рис. 14) должно быть 
ровным, без заеданий и ощутимого люфта, что достигается переме- 
щением на винтах корпуса 26 подшипника; 
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е) заштифтовать корпус 26 подшипника двумя штифтами 
ШІЦЗх 10 и корпус 3 подшипника (рис. 24) двумя штифтами 
411р1.х 10; при несовпадении отверстий для штифтов в корпусе 26 
подшипника (рис. 14) и корпусе 17 с кольцами отверстия обрабо- 
тать разверткой на диаметр 3,2103 или 3,5+%% мм и поставить со- 
ответственно штифты 3,2 х 10 или 3,5 «10; при слабой посадке 
штифтов 4Пр1.Х 10 ставить штифты 4,05Пр1.Ж10 или 4,1 Пр1.х 10; 

ж) надеть на гайку 6 (рис. 24) поводок 19 (рис. 14), совместив 
отверстия для штифта,.и поставить конический штифт 3Ж20; 

з) установить в стакан /4 сектор 11 с подшипником, совместив 
отверстия для штифтов, ввинтить два винта М5 х 10, подложив под 
головки винтов пружинные шайбы, и поставить два штифта 
ШЦЗзх 10; 

и) присоединить шарнир 24 к корпусу с кольцами и закрепить 
четырьмя винтами М4ЖХ8, подложив под головки винтов шайбы; 
зацепление конической шестерни // (рис. 25) с шестерней червяка 5 
(рис. 24) должно быть ровным, без заеданий и ощутимого люфта, 
что достигается перемещением на винтах корпуса 1 (рис. 25), за- 
штифтовать корпус 1 двумя штифтами ШЦЗ х 10; при несовпадении 
отверстий для штифтов в корпусе /Ї и корпусе [7 с кольцами 
(рис. 14) отверстия обработать разверткой на диаметр 3,2+003 или 
3,5+0.03 мм и поставить соответственно штифты 3,2Х 10 или 3,5х 10; 

к) присоединить крышку 10 к корпусу 17 с кольцами и закре- 
пить тремя винтами М2х4; 

л) присоединить шкалу 47 с фиксатором к стакану /4 и закре- 
пить четырьмя винтами МЗЖ8; 

м) . присоединить индекс 7 к корпусу 17 с кольцами и закрепить 
двумя винтами СФЗ х8, подложив под головки винтов шайбы; 

н) ввинтить масленку 9 в корпус 17 с кольцами; 

о) присоединить к правому указателю 3 упор 5, совместить от- 
верстия для штифтов, закрепить двумя винтами М4Ж8 и поставить 
два штифта ЦПЗ х8 и сектор 20, совместив отверстия для штиф- 
тов, и закрепить двумя штифтами ШЦ2Х8; вставить пружину [и 
фиксатор 4 в правый указатель, установить правый указатель вме- 
сте с присоединенными к нему деталями на механизм 12 курсовой 
головки, совместив отверстия для штифтов, закрепить пятью винта- 
ми М4Х |5 и поставить два штифта 4Пр1.х 10; 

п) установить левый указатель 39 с рычагом и конусом 41 на 
механизм 12 курсовой головки, сцепив зубчатый сектор / (рис. 16) 
с зубчатым сектором 9 (рис. 19 )и совместив отверстия для штифта 
в правом и левом указателях, закрепить двумя винтами М8Х22 и 
поставить штифт 5Прі1, Ж26; включение и выключение зацепления 
зубчатого сектора / (рис. 16) с зубчатым сектором 9 (рис. 19) 
дслжно быть плавным и без заеданий на всех углах пикирования 
и кабрирования; присоединить крышку 2 (рис. 14) к правому ука- 
зателю 9 и закрепить четырьмя винтами МЗ х6; 

р) установиль палец 46 с подшипником в механизм 12 курсо- 
вой головки, совместив отверстия для штифтов, закрепить тремя 
винтами МЗХ7 и поставить два штифта ШЦ2Х 8; при нажатии на 
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рычаг 3 с пальцами (рис. 15) палец 2 (рис. 23) должен легко пере- 
мещаться вдоль своей оси; 

с) присоединить индексы 6 (рис. 14) к правому указателю 3 и 
левому указателю 39 с рычагом и закрепить двумя винтами М2 х6 
каждый, подложив под головки винтов шайбы; 

т) надеть на правый фланец 7 (рис. 19) пружину 38 (рис. 14) и 
храповик 37 с пальцами, насадить на шестерню 6 (рис. 19) втул- 
ку 39 (рис. 14), совместив отверстия для штифта во втулке и ше- 
стерне, и поставить конический штифт Зх 18; 

у) насадить на, шестерню 6 (рис. 19) втулку 43 (рис. 14), со- 
вместив отверстия для штифта, и поставить конический штифт 
ЗХ 18; 

ф) надеть на втулку 35 правую шкалу 36 (деления в правой 
шкале расположены против хода часовой стрелки) и правый махо- 
вик 21 и привинтить тремя винтами №М4 Хх 10; надеть на втулку 48 
левую шкалу 40 и левый маховик 42 и закрепить четырьмя винта- 
ми М4Х 12; передвижением левой шкалы 40 и правой шкалы 36 и 
индексов 6 совместить нулевой штрих шкал с риской индексов, 
после чего окончательно закрепить индексы и шкалы винтами; 

х) установить правую крышку 34 на правый маховик 2/ и за- 
крепить тремя винтами МЗХ 10; надеть на пальцы 37 храповика 
шайбу 23 и корпус 32 подшипника и навинтить на пальцы храпови- 
ка три гайки ГК4; навинтить клапан 25 на ось 27. и застопорить 
винтом ШЦЗ х5; 

ц) установить левую крышку 44 на левый маховик 42 и закре- 
пить тремя винтами МЗ х8; 

ч) присоединить два упора 45 к механизму 12 курсовой головки, 
совместив отверстия для штифтов, закрепить тремя винтами МЗ х7 
(1 шт.) и МЗХ8 (2 шт.) и заштифтовать двумя штифтами ШЦЗ х8 
каждый; упоры 45 должны ограничивать крайние положения углов 
пикирования и кабрирования; 

ш) присоединить верхнюю часть курсовой головки к нижней, 
вставив шток [ со штырем (рис. 19) в отверстие направляющей 29 
(рис. 14) и, совместив отверстия для штифтов в обеих частях курсо- 
вой головки, закрепить восемью винтами М5 Х 15, подложив под 
головки винтов пружинные шайбы, и поставить два штифта 
ШИЗХ 10; при нажатии на рычаг 8 с пальцами (рис. 15) на всех 
курсовых углах сектор 49 (рис. 14) должен выходить из зацепле- 
ния со спиральным колесом /8, а после прекращения нажатия 
плотно запирать спиральное колесо; указанное требование обеспе- 
чивается ввинчиванием или вывинчиванием винта М6 х 20; включе- 
ние и выключение фиксации механизмов пикирования и кабриро- 
вания и курса должно быть раздельным: сначала производится 
выключение фиксации механизма пикирования и кабрирования, а 
затем выключение фиксации механизма курса; регулировку про- 
изводить за счет винтов Мб х20 и 2 (рис. 16); ход курсовой го- 
ловки на шариках при вращении ее от руки за указатели курса при 
выключенном секторе 49 (рис. 14) должен быть равномерным и 
плавным; | 
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0) установить самолетик 8 на крышку /3 со шторкой -и при- 
винтить двумя винтами МАХ7; 

я) установить крышку 13 со шторкой на стакан 14 и привин- 
тить шестью винтами МЗЖ8. 


13. СБОРКА КРОНШТЕЙНА С ШЕСТЕРНЕЙ 
(рис. 30) 


Поставить шарикоподшипники в шестерне 13. 

Установить шестерню /3 с шарикоподшипниками в кронштейн 12 
так, чтобы косой зуб шестерни находился в пазу для направляющей 
в кронштейне, поставить кольцо 15 и ось 14, совместив отверстия 
для штифта в кронштейне и оси, и закрепить ось коническим штиф- 
том 2Ж15. Ў 

Вращение шестерни должно быть плавным, без ощутимых ра- 
диальных и осевых качек. 

При ощутимой радиальной качке заменить ось /4 (приложе- 
ние 1, дет. 3/41-56-ЦЗУ-562). 

Новую ось поставить в кронштейн /2 до упора буртиком в ша- 
рикоподшипник, застопорить ось винтом СК2,6 ХЗ, просверлить в 
оси отверстие диаметром 1,9+02 мм для штифта через отверстие в 
кронштейне, после чего развернуть разверткой конусностью !/5о, 
поставить конический штифт 2Х 15 и вывинтить винт СК2,6 ЖЗ. 

При ощутимом осевом люфте заменить кольцо 15 (приложе- 
ние |, дет. 3-73/56-ЦЗУ-562) или продвинуть ось 14 до упора бур- 
тиком в шарикоподшипник. При несовмещении отверстий для 
штифта в кронштейне и оси обработать их разверткой конусностью 
1/55 и поставить конический штифт 2,2 Ж 15 или 2,5 Х |5. 

При затруднительном вращении шестерни 1/3 обработать торец 
кольца /5 под “6. 


14. СБОРКА КОРПУСА С ПОДШИПНИКАМИ 
(рис. 31) 


^ 


с 4 

Насадить на валик 26 шарикоподшипник. 

Установить в корпус 25 подшипников валик с шарикоподшип- 
ником и второй шарикоподшипник. , 

Насадить на валик 26 цилиндрическую шестерню 28, совместив 
отверстия для конического штифта в шестерне и валике, и закре- 
пить цилиндрическую шестерню коническим штифтом 3Ж12. Вра- 
щение валика 26 должно быть легким, без ощутимого люфта. При 
наличии ощутимого люфта выбить конический штифт из отверстий 
цилиндрической шестерни 28 и валика 26, насадить цилиндриче- 
скую шестерню до упора, застопорить винтом М2х3, обработать 
отверстия для штифта в цилиндрической шестерне и валике раз- 
верткой конусностью 1/5 и поставить конический штифт 3,2Х 12 
или 3,5Х 14, 
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Насадить на валик 26 коническую шестерню 27, совместив от- 
верстия для конического штифта, и застопорить винтом М2 ХЗ. 


15. СБОРКА КОРПУСА С ПОДШИПНИКАМИ 
(рис. 32) 


Для сборки корпуса с подшипниками необходимо: 

а) насадить на валик /5 шарикоподшипник; 

б) установить в корпус // подшипников валик с шарикопод- 
шипником и второй шарикоподшипник; 

в) насадить на валик 15 шестерню 12, совместив отверстия для 
конического штифта в шестерне и валике, и закрепить шестерню 
коническим штифтом ЗХ 12; | 

г) вращение валика /5 должно быть плавным, без ощутимого 
осевого люфта; при наличии ощутимого осевого люфта выбить ко- 
нический штифт из отверстий шестерни [2 и валика 15, насадить 
шестерню до упора, застопорить винтом СК2,6 ХЗ, обработать от- 
верстия для штифта в шестерне и валике разверткой конусностью 
1/5о и поставить конический штифт 3,2 х 12 или 3,5 х 12; 

д) насадить на валик [5 коническую шестерню 1/4, совместив 
отверстия для конического штифта, и застопорить винтом СК2,6 х3; 

е) ввинтить крышку [3 в корпус подшипников 11 до упора. 


16. СБОРКА БЛОКА ОСЕЙ 
(рис. 29) 


Для сборки блока осей необходимо: 

а) поставить шарикоподщипник в корпус 24 подшипников; 

б) насадить на коническую шестерню 22 корпус 24 подшип- 
НИКОВ; 7 

в) надеть кольцо 25 на коническую шестерню 22, поставить вто- 
рой шарикоподшипник в корпус 24 подшипников, навинтить на ко- 
ническую шестерню фланец 26, совместив отверстие для винта во 
фланце с выемкой на конической шестерне, и застопорить фланец 
тремя винтами СК2,6 х3; вращение конической шестерни 22 дол- 
жно быть плавным, без ощутимого люфта; при наличии ощутимого 
люфта заменить кольцо 25; 

г) уложить на смазке шестнадцать шариков ШЭмимН на бур- 
тик оси 2/1 с башмачком и вставить ось с башмачком с шариками 
в отверсгие конической шестерни 22; 

д) уложить на смазке-шестнадцать шариков [П2ммН на буртик 
конической шестерни 23 и надеть коническую шестерню с шарика- 
ми на ось 21 с башмачком, совместив отверстия для штифта в ко- 
нической шестерне и оси с башмачком и поставить конический 
штифт 2Х 15. 

Вращение оси 21] с башмачком относительно конической ше- 
стерни 22 должно быть плавным, без ощутимого люфта. 

При наличии ощутимого люфта выбить конический штифт из от- 
верстий конической шестерни 23 и оси 21 с башмачком, сместить 
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коническую шестерню до упора в шарики, застопорить винтом 
М2 ХЗ, обработать отверстия для штифта в конической шестерне 23 
и оси 2] с башмачком разверткой конусностью !/ѕо и поставить ко- 
нический штифт 2,2 Ж 15 или 2,5Х 15. 


17. СБОРКА ВАЛА С ПОДШИПНИКАМИ 
(рис. 28) 


Надеть на вал / с фланцем сальник 2, кольцо 3 подшипника и 
уложить на смазке двадцать три шарика 1113/16”Н на кольцо под- 
шипника. 

Уложить на смазке двадцать три шарика 1113/16”Н на буртик 
корпуса 4 подшипников и надеть на вал / с фланцем корпус под- 
шипников с шариками и кольцом 3 подшипника. 

Навинтить гайку 5 на вал / с фланцем, совместив отверстие для 
винта в гайке с отверстием на валу с фланцем, и застопорить гай- 
ку винтом М2ХА4. 

Вращение корпуса 4 подшипников на шариках должно быть 
плавным и без люфта. 

При наличии люфта вывинтить винт М2Х4 из гайки 5, свинтить 
гайку с вала / с фланцем, обработать под торец гайки 9, навинтить 
гайку на вал с фланцем, обработать отверстие на валу с фланцем 
через отверстие в гайке и застопорить гайку винтом М2Х4. 


18. СБОРКА КАРЕТКИ ДАЛЬНОСТИ 
(рис. 27) 


Для сборки каретки дальности необходимо: 

а) вставить в крышки 24 сальники 25, присоединить крышки 
с сальниками на уплотнителе к.каретке 3 с втулкой и закрепить 
каждую крышку четырьмя винтами М4 Х 10; 

б) вставить в каретку с втулкой 3 вал 4 с подшипниками на 
уплотнителе и закрепить пятью винтами М4Х 10; 

в) вставить в гайку 2 сальник /, ввинтить в каретку 3 с втул- 
кой гайку с сальником на уплотнителе и застопорить ее винтом 
СКЗх4; 

г) установить в каретку 3 с втулкой блок 20 осей и закрепить 
четырьмя винтами М5Х 12; 

д) вставить в вал 4 с подшипниками рейку 5, движение рейки 
должно быть плавным; 

е) установить в каретку 3 с втулкой корпус 12 с подшипниками, 
совместив отверстия для штифтов и сцепив конические шестерни 23 
и 27 и цилиндрическую шестерню 28 с рейкой 5, закрепить корпус 
с подшипниками 12 четырьмя винтами СФ4 х 10. Вращение оси 21 
с башмачком и валика 26 должно быть плавным и легким, что до- 
стигается за счет перемещения конической шестерни 27 и корпу- 
са 12 с подшипниками. Круговая качка, измеряемая по шкале /8 
дальности допускается не более толщины двух штрихов. Вывинтить 
четыре винта СФ4Ж10 и отделить корпус 12 с подшипниками от 
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каретки 3 с втулкой, закрепить коническую шестерню 27 кониче- 
ским штифтом ЗХ 12 и вывинтить винт, стопорящий коническую ше- 
стерню 27. При несовмещении отверстий для штифта в конической 
шестерне 27 и валике 26 обработать отверстия разверткой конус- 
ностью 1/50 и поставить конический штифт 3,2Х 12 или 3,5 Х 12. Уста- 
новить в каретку 3 с втулкой корпус 12 с подшипниками, закрепить 
четырьмя винтами СФ4Х 10, отрегулировав сцепление шестерен и 
рейки, и поставить два штифта ШЦЗх 10. При несовмещении от- 
верстий для штифтов в корпусе с подшипниками и каретке с втул- 
кой отверстия обработать разверткой на диаметр 3,2403 или 
3,5+0,3 мм и поставить соответственно штифты 3,2Ж10 или 
3,5 х 10; 

ж) установить в каретку 3 с втулкой корпус /6 с подшипника- 
ми, совместив отверстия для штифтов и сцепив конические шестер- 
ни 22 и 14, закрепить корпус 16 с подшипниками пятью винтами 
М4 х 12. Вращение конической шестерни 22 и валика /5 должно 
быть плавным и легким, что достигается за счет перемещения ко- 
нической шестерни 14. Вывинтить пять винтов М4Х 12 и отделить 
корпус /6 с подшипниками от каретки 3 с втулкой, закрепить кони- 
ческую шестерню /4 коническим штифтом 3Ж12 и вывинтить винт, 
стопорящий коническую шестерню /4. При несовмещении отвер- 
стий для штифта в конической шестерне /4 и валике /5 обработать 
отверстия разверткой конусностью 1/5 и поставить конический 
штифт 3,2 х 12 или 3,5 Ж12. Установить в каретку 3 с втулкой кор- 
пус /6 с подшипниками на уплотнителе, совместив отверстия для 
штифтов, закрепить пятью винтами М4 х 12 и поставить два штифта 
ШЦЗх 8; 

3) установить на блок 20 осей шкалу [8 дальности и закрепить 
четырьмя винтами М4Х7, подложив прокладку 19; 

и) вставить в шкалу /8 дальности спиральную пружину 1/7 сза- 
клепкой так, чтобы один конец пружины был соединен со шкалой 
дальности, а другой конец с осью 21 с башмачком; 

к) установить на конусную втулку 9 индекс 8 и закрепить 
четырьмя винтами М2,6Ж5, подложив прокдадку 10; 

л) надеть на ось 21 с башмачком конусную втулку 9 с индек- 
сом 8, навинтить гайку ГКІ-8 на ось с башмачком и застопорить 
гайку винтом М2Х4; 

м) установить на каретку 3 с втулкой прокладку 11, защитное 
стекло 6 с корпусом и крышку 7 и закрепить четырьмя винтами 
МЗ х 12; корпус подсветки должен быть установлен так, как ука- 
зано на рис. 11; 

н) установить на каретку 3 с втулкой крышку /3 на уплотнителе 

и закрепить семью винтами СФЗХ 8. 


19. СБОРКА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ КАРЕТКИ 
(рис. 26) 


Для сборки направляющей каретки необходимо: 
а) установить на каретку 5 дальности кронштейн 6 с шестерней 
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на уплотнителе, обеспечив сцепление шестерен 12 и 13 и совместив 
отверстия для штифтов в кронштейне с шестерней и каретке даль- 
ности, закрепить кроншгейн с шестерней четырьмя винтами 
СФ5Х 12 и поставить два штифта 4 Пр1зх 10; 


б) вставить в кронштейн 3 эксцентрик 2, присоединить фланец / 
к эксцентрику и закрепить тремя винтами МЗХ7; винты кернить 
в шлиц в двух точках; 

в) насадить на направляющую 11 кронштейн 3, совместив от- 
верстия для штифта, и закрепить направляющую коническим штиф- 
том 4Ж26; 

г) вставить в каретку 5 дальности направляющую 1/1 с крон- 
штейном 9; 


д) насадить на направляющую // ушко 26 кронштейна, совме- 
стив отверстия для штифта, застопорить ушко кронштейна винтом 
СКЗХ4 и поставить конический штифт 4Ж26; 

е) насадить на направляющую 8 ушко 4 кронштейна, совместив 
отверстия для штифта, застопорить ушко кронштейна винтом 
СКЗХ4 и поставить конический штифт 4х 26; 

ж) вставить в направляющую 8 рейку- червяк 14; 

з) насадить на направляющую 8 кронштейн /6 с ползуном, сб- 
вместив отверстия для штифта, и поставить конический штифт 
4 х 26; 


и) присоединить направляющую 8 с кронштейном 16 с ползу- 
ном и ушком 4 кронштейна к каретке 5 дальности, совместив от- 
верстия для штифтов в кронштейне 3 и ушке 4 кронштейна и в 
кронштейне 16 с ползуном и ушке 26 кронштейна, закрепить ушки 
кронштейнов восемью винтами М5Х 12, подложив под головки вин- 
тов пружинные шайбы, поставить два штифта ШЦЗ х8 в отверстия 
ушка 4 кронштейна и кронштейна 3 и два штифта 4Пр1,х 10 в от- 
верстия кронштейна 1/6 с ползуном и ушка 26 кронштейна; движе- 
ние каретки 5 дальности по направляющим 1/ и 8 должно быть 
легким, без заеданий и люфта; 


к) надеть на эксцентрик 25 ползун /7, вставить в ползун шпон- 
ку 23 и вставить в кронштейн 16 эксцентрик с ползуном и 
шпонкой; 

л) присоединить шторку 24 к кронштейну 16 с ползуном и за- 
крепить четырьмя винтами СФЗХ4; 

м) присоединить фланец 22 к кронштейну 16 с ползуном так, 
чтобы его конец вошел в отверстие шпонки 23, и закрепить фла- 
нец тремя винтами МЗЖ6б; винты кернить в шлиц в двух точках; 
ввинтить масленку 10; 


н) надеть на ось /9 и фланец 2/ рычаг 20, ввинтить в рейку- 
червяк. /4 ось /8 и застопорить ось винтом СКЗХ4; ввинтить за- 
глушку 15; рычаг должен легко вращаться на оси 19 при осевом 
люфте не более 0,2 мм; присоединить крышку 9 к кронштейну 16 
с ползуном и закрепить девятью винтами СФЗ х4; 

о) присоединить индекс 7 к кронштейну 6 с шестерней и закре- 
пить двумя винтами МОХ 4. 
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20. СБОРКА ЧЕРВЯЧНОГО ВАЛИКА С ОГРАНИЧИТЕЛЯМИ 
(рис. 34) 


Для сборки червячного валика с ограничителями необходимо: 

а) насадить на червячный валик 1 шарикоподшипники, поста- 
вив между ними кольцо 4, насадить на шарикоподшипники кор- 
пус 3 подшипника, ввинтить винт 6 в червячный валик и застопо- 
рить последний винтом МЗ х5; 

б) ввинтить гайку 9 в корпус 3 подшипника и застопорить вин- 
том М2 х3; осевой люфт червячного валика | допускается не более 
0,03 мм; 

в) навинтить на червячный валик / упор 7, совместив отверстия 
для штифта, и поставить конический штифт 4х 30; 

г) навинтить на червячный валик [ ограничительную гайку 2; 

д) надеть на червячный валик 1 упор 8, совместив отверстия 
для штифта, и поставить конический штифт 4Х 30. 


21. СБОРКА МЕХАНИЗМА ДАЛЬНОСТИ 
(рис. 33) 


Для сборки механизма дальности необходимо: 

а) установить на качалку 22 с втулками втулку 3, совместив 
отверстия для штифтов, закрепить втулку шестью винтами М4 х 10 
и поставить два штифта ШЦЗХ 10; 

б) надеть на втулку 3 двойную шестерню 4, навинтить гайку 5 
и застопорить гайку винтом СКЗХ4; 

в) вставить в качалку 22 с втулками червячный валик 11 с 
ограничителями и закрепить четырьмя винтами Мб х 15; 

г) надеть на червячный валик 11 с ограничителями цилиндри- 
ческую шестерню 9, совместив отверстия для штифта, и поставить 
конический штифт ЗХ 18; 

д) установить на качалку 22 с втулками крышку 8; совместив 
отверстия для штифтов, закрепить шестью винтами МЗЖ8 и поста- 
вить Три штифта ШЦЗХ 12; 

е) установить на крышку 8 корпус 7 подшипника с шарикопод- 
шипником, совместив отверстия для штифтов, закрепить тремя вин- 
тами М4Ж8, подложив под головки винтов пружинные шайбы, и 
поставить два штифта ШЦЗхХ8; 

ж) ввинтить в корпус 7 подшипника заглушку 6 и застопорить 
винтом №26 х4; | 

з) надеть на червячное колесо 20 корпус 18 подшипника с саль- 
ником 17; 

и) насадить на червячное колесо 20 рычаг [6, ввинтить винт 23 
и застопорить винт 23 винтом МЗЖ5; люфт рычага на червячном 
колесе не допускается; 

к) установить на качалку 22 с втулками червячное колесо 20 
с поставленными на него деталями, прокладное кольцо 19 и фла- 
нец 21 так, чтобы эксцентриситет корпуса 18 подшипника и фланца 
был в одном направлении (риски на корпусе подшипника и фланце 
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должны располагаться в одном направлении), и закрепить кор- 
пус подшипника и фланец двенадцатью винтами М4 х 15; зацепле- 
ние червячного валика с червячным колесом должно быть ров- 
ным, без заеданий; при вращении червячного валика червячное 
колесо не должно выходить из зацепления на всем диапазоне 
вращения; осевой люфт червячного колеса допускается не более 
0,02 мм; для регулировки зацепления допускается поворот кор- 
пуса /8 подшипника и фланца 21; 

л) вращением червячного валика / установить ограничительную 
гайку 2 на середину, поставить на качалку с втулкой 22 шпонку 10, 
закрепить четырьмя винтами СФ4Ж10 и поставить два штифта 
ШИЗх 10; 

м) установить на червячный валик 11 с ограничителями мягкий 
упор 14 и поджимную планку 13 и закрепить тремя винтами 
М2,6Х 7; 

н) установить на поджимную планку 13 прокладку 12 и надеть 
на мягкий упор 14 чехол 1/5. 


22. СБОРКА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ С КРЫШКОЙ 
| (рис. 36) 


Для сборки направляющей с крышкой необходимо: 

а) насадить на цапфу крышки 4 эксцентриковую втулку 38 с 
шарикоподшипниками, кольцом 6 и сальником 9, ввинтить винт 7, 
совместив отверстие для винта в винте 7 с отверстием на цапфе 
крышки, и застопорить винт 7 винтом М2 ХЗ; 

б) надеть на эксцентриковую втулку 33 хвостовик 32, ввинтить 
крышку 8 в эксцентриковую втулку до упора, совместив отверстия 
для винтов в хвостовике и крышке с отверстиями для них в эксцен- 
триковой втулке, и застопорить винтами МЗЖ5; вращение эксцен- 
триковой втулки должно быть легким, без заеданий и осевого 
люфта; 

в) уложить на смазке пятьдесят один шарик [15/32”Н в ка- 
навку корпуса 7, установить на направляющую 3 корпус с шари- 
ками и сальником, вставить в корпус шестерню 2 и закрепить 
шестерню пятью винтами МЗХ5; вращение направляющей на ша- 
риках должно быть легким, без заеданий, допускается осевой 
люфт не более 0,01 мм; при люфте более 0,01 мм обработать под 
\ 6 торец шестерни 2; 

г) установить на направляющую 3 крышку 4, совместив отвер- 
стия для штифтов, закрепить десятью винтами М3ЗЖ8, подложив 
под головки винтов пружинные шайбы, и поставить два штифта. 


23. СБОРКА ПОДВЕСА ВИЗИРНОЙ ЛИНЕЙКИ 
(рис. 35) 


Для сборки подвеса визирной линейки необходимо: 
а) насадить на ось 9 шестерен зубчатый сектор 2, совместив 
отверстия для штифта, и поставить конический штифт 2Х 18; 
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б) вставить в корпус / ось 9 шестерен с зубчатым сектором 2, 
насадить на ось шестерен малую шестерню 8, совместив отверстия 
для штифта, и поставить конический штифт 2х 15; вращение оси 
шестерен с поставленными на ней деталями должно быть плавным, 
без заеданий; 

в) ввинтить в корпус / заглушку 7; 

. Г) установить в корпус / ось 17 шестерен, совместив отверстия 
для штифтов. закрепить четырьмя винтами МЗЖЬ и поставить два 
штифта ШЦ2Х 6; 

д) насадить на валик 20 цилиндрическую шестерню 22, совме- 
стив отверсгия для штифта, и поставить конический штифт 1,5 Ж 10; 

е) установить на цилиндрическую шестерню 22 щуп 15 и при- 
винтить тремя винтами М2Ж5; винты кернить в шлиц в двух точ- 
ках; | 
ж) установить в направляющую 23 с крышкой цилиндрическую 
шестерню 22 с валиком 20 и щупом 15; | 

з) надеть на ось [7 шестерен двойную шестерню 1/8; 

и) установить на цилиндрическую шестерню 14 два фланца 13, 
совместив отверстия для штифтов, закрепить шестью винтами 
М2 х5 и поставить четыре штифта ШЦІ,5 Х 4; 

к) надеть на фланцы /3 цилиндрические шестерни 11, ввинтить 
во фланцы винты 16, совместив отверстия для винтов в вин- 
тах 16 с отверстиями на фланцах, и застопорить винты винтами 
М1,4х3; 

л) надеть на цилиндрическую шестерню 2/ цилиндрическую 
шестерню 1/4 с поставленными на ней деталями и насадить зубча- 
тый сектор 3, после чего надеть на валик 20 цилиндрическую ше- 
стерню 21 с поставленными на ней деталями; люфт зубчатого 
сектора 3 на цилиндрической шестерне 2/ не допускается; 

м) надеть на ось. 17 шестерен шестерню 19, завинтить винт /6, 
совместив отверстия для винта в винте [6 с отверстием на оси ше- 
стерен, и застопорить винт винтом М1,4Ж 3; 

н) установить на крышку 10 подшипник 1/12, совместив отверстия 
для штифтов, закрепить четырьмя винтами СФ2 х6 и поставить два 
штифта ШЦІ1,5 х6; 

о) установить на направляющую с крышкой 23 крышку /0 с по- 
ставленными на ней деталями на уплотнителе (приложение 6) и 
закрепить шестью винтами МЗХ 15 и одним винтом МЗ х 12; осе- 
вой люфт цилиндрических шестерен 21, 14 и 22, а также зубча- 
того сектора 3 допускается не более 0,1 мм; при люфте более 
0,1 мм обработать под “7 6 подшипник 12, предварительно отделив 
от крышки 10; 

п) ввинтить в направляющую 23 с крышкой масленку 4; 

р) вставить в направляющую 23 с крышкой визирную линей- 
ку 5, присоединить к визирной линейке планку 6 и закрепить план- 
ку двумя винтами МЗХ10 на клее БФ-4; движение визирной ли- 
нейки должно быть плавным, без люфта и под собственным весом; 

с) установить на направляющую 23 с крышкой заглушку 24 и 
закрепить тремя винтами М2Жб на клее БФ-4. 
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24. СБОРКА КОРПУСА С ОСЬЮ 
(рис. 39) 


Для сборки корпуса с осью необходимо: 

а) установить в корпус / шарикоподшипник и ось 2. 

б) надеть на ось 2 втулку 3, совместив отверстия для штифта, 
насадить на ось второй шарикоподшипник, ввинтить в корпус / 
резьбовое кольцо 7, совместив отверстие для винта в корпусе с от- 
верстием на резьбовом кольце, застопорить резьбовое кольцо вин- 
том СКЗХ4 и поставить конический штифт 3Ж12; вращение оси 
должно быть плавным, без заеданий и люфта; · 

в) насадить на ось 2 коническую шестерню 5, совместив отвер- 
стия для штифта, и застопорить коническую шестерню винтом 
СК2,6х3; 

г) ввинтить в корпуб [ заглушку 6 и пробку 4. 


25. СБОРКА СТАКАНА С ШЕСТЕРНЕЙ 
(рис. 38) 


Установить в. стакан 2 шарикоподшипник и коническую ше- 
стерню 9. | с. 

Надеть на коническую шестерню 3 втулку 4 и насадить на кони- 
ческую шестерню второй шарикоподшипник и переходную втулку /, 
совместив отверстия для штифта в переходной втулке и конической 
шестерне, и поставить конический штифт Зх 15. 

Вввинтить в стакан 2 гайку 5, совместив отверстия для винта 
в стакане с отверстием на гайке, и застопорить гайку винтом 
СК2х 2,5. | 

Вращение конической шестерни должно быть плавным, без за- 
еданий и ощутимого люфта. 


26. СБОРКА РЕДУКТОРА 
4 (рис. 37) 


Установить на стакан / с шестерней корпус 2 с осью, совместив 
отверстия для штифтов, и закрепить тремя винтами М4Х 10. 

Зацепление конических шестерен должно быть плавным, без за- 
еданий, что достигается за счет перемещения конической шестер- 
ни 5 (рис. 39) на оси 2. 

Мертвый ход зубчатого зацепления допускается не более 1° при 
замере на оси 2. 

Отделить корпус с осью 2 от стакана 1 (рис. 37), с шестерней, 
поставить конический штифт ЗХ 12 в отверстия конической шестер- 
ни 5 (рис. 39) и оси 2 и вывинтить винт СК2,6 х3, стопорящий ко- 
ническую шестерню. | 

При несовмещении отверстий для конического штифта в кони- 
ческой шестерне 5 и оси 2 обработать отверстия разверткой конус- 
ностью !/50 И поставить конический штифт 3,2Х 12 или 3,5Х 12. 


175 


Установить на стакан / (рис. 37) с шестерней корпус 2 с осью 
на уплотнителе, совместив отверстия для штифтов, закрепить тремя 
винтами №4 х 10 и поставить два штифта ШЦЗ х 18. 


27. СБОРКА МЕХАНИЧЕСКОЙ СБОРКИ ШЕСТЕРЕН 
(рис. 41) 


Установить на шестерню 4 поводок 5 и закрепить тремя вин- 
тами МЗХ7. 

Винты кернить в шлиц в двух точках каждый. 

Установить на плато / ось 6, совместив отверстия для штифтов, 
закрепить четырьмя винтами МЗЖХ7 и поставить два штифта 
ШЦ2х8. | 

Установить на плато / с осью 6 две шестерни 2 и шестерню 4 
с поводком 9, ввинтить три винта 3 и застопорить их винтами 
МЗЖ6. 

Вращение шестерен должно быть плавным, без заеданий. 

Мертвый ход, измеряемый на поводке, допускается не более 45". 

При мертвом ходе более 45’ выбить два штифта из отверстий 
плато / и оси б и, перемещая ось 6 на винтах, отрегулировать сцеп- 
ление шестерен. 

При несовмещении отверстий для штифтов в плато и оси, отвер- 
стия обработать разверткой на диаметр 2,2+00 мм или 2,5+00 мм 
н поставить соответственно штифты 2,2Ж8 или 2,5Ж8. 


28 СБОРКА КРОНШТЕЙНА С КРЕПЛЕНИЕМ 
(рис. 40) 


Для сборки кронштейна с креплением необходимо: 

а) вставить в кронштейн / с ручкой палец 8 и ввинтить винт 
М4 Хб, подложив под головку винта пружинную шайбу; 

б) надеть на палец 8 шайбу, две тарельчатые пружины, колпа- 
чок 5 и навинтить две гайки 4; 

в) установить на кронштейн / с ручкой упор 7, совместив отвер- 
стия для штифтов, закрепить тремя винтами СФ5ЖХ10 и поставить 
два штифта ШЦ2х 10; 

г) установить на кронштейн с ручкой с поставленными на нем 
деталями механическую сборку шестерен 2, совместив отверстия 
для штифтов, закрепить шестью винтами М4 х 12 и поставить два 
штифта 4Пр1,х 12; | 

д) ввинтить масленку 3 в кронштейн Ї с ручкой. 


29. СБОРКА МАЛОГО ЗВЕНА 
(рис. 42) 


Для сборки малого звена необходимо: 
а) вставить в кронштейн /2 и стойку 7 эксцентрики 8 и навин- 


тить гайки, подложив под гайки пружинные шайбы; 
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б) надеть на винт 10 шайбу, навинтить барашек 9, ввинтить 
винт с поставленными на нем деталями в стойку 7, совместив от“- 
верстия для штифта в стойке с отверстием на винте, и поставить 
конический штифт 2Ж15; 

в) всгавить в кронштейн 12 стойку 7 с поставленными на ней 
деталями, насадить на стойку хомутик 6, совместив отверстия для 
штифта, поставить конический штифт 3х20 И застопорить ВИНТОМ 
СКЗХ4; 

г) произвести сборку, указанную в разд. 22, пп. «а», «б» 
(рис. 38) настоящей главы; 

д) присоединить вилку / к кронштейну 12, совместив отверстия 
для оси 2, вставить ось, совместив отверстия для штифта в крон- 
штейне и оси, поставить конический штифт 4Ж26, навинтить на ось 
гайку ГК8, совместив ЕСТ для винта, и застопорить гайку 
винтом М2Х 4; Е 

е) ввинтить в вилку / крышку 11, совместив отверстия для вин- 
та в вилке с отверстиями на крышке, и застопорить крышку винтом 
СКЗх4; 

ж) надеть на ось 2 пружину 3 так, чтобы один конец пружины 
был в пазу оси, а другой конец в пазу вилки [, и закрепить пру- 
жину на оси коническим штифтом 1,5 Хх 15; 

3) установить на вилку [ колпачок 4 и закрепить двумя винта- 
ми МЗХб. 


30. СБОРКА ВИЛКИ С ЗАЖИМОМ 
(рис. 43) 


Надеть на ось 3 пружину 4 и подшипник 5, совместив отверстия 
для штифта в оси с пазом подшипника, и поставить штифт 

Насадить на ось 3 рукоятку 6, совместив отверстия для штифта, 
и закрепить коническим штифтом 4Ж26. 

Установить на вилку [ ось 3 с поставленными на ней деталями, 
подложив прокладки 8 под подшипник 5, и закрепить четырьмя 
винтами МЗХ 10. 

Проверить запирание штыря 2 в вилке. Запирание должно быть 
надежным; при этом между штифтом 5Пр1.Х 18 и пазом подшипни- 
ка 5 должен быть зазор от 0,5 до 3 мм. Указанный зазор регули- 
руется количеством прокладок 8, поставленных под подшипник 9. 


31. СБОРКА И ЮСТИРОВКА ПРИЦЕЛА 
(рис. 11, 12 и 13) 


Для сборки и юстировки прицела необходимо: 

а) усгановить привод 29 каретки (рис. 13) на направляющую 31 
каретки и закрепить ось 30 четырьмя винтами М4Ж15; винты кер- 
нить в шлиц в двух точках каждый; установить на эксцентрик 25 
(рис. 26) механизм 2 дальности (рис. 11) и вилку 3 с зажимом, 
совместив отверстия для штифтов в вилке с зажимом и эксцентри- 
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ком, поставить два конических штифта 6Ж30, ввинтить в эксцен- 
трик винт 2/ (рис. 13) и застопорить винт 2/ винтом М4Жб; 

б) установить на установку кронштейн /4 с креплением (рис. 12) 
и закрепить эксцентриком кронштейна установки; 

в) установить на кронштейн /4 с креплением направляющую 31 
каретки (рис. 13) с поставленными на ней сборками, совместив от- 
верстия для оси /5 (рис. 12), поставить ось 15, совместив отверстия 
для штифта в эксцентрике 2 (рис. 26) и оси /5 (рис. 12) с по- 
мощью специального ключа (приложение 4, эскиз 221), поставить 
конический штифт 5Ж35 через отверстие для масленки в крон- 
штейне 8 (рис. 26); совместить отверстия для штифта в кронштей- 
не /4 с креплением (рис. 12) и оси /5 с помощью специального клю- 
ча и поставить конический штифт 5 х 40; присоединить накладку 27 
(рис. 26) к направляющей 31 каретки (рис. 13) и закрепить двумя 
винтами СФ2 х4; ввинтить масленку 9 (рис. 12) в направляющую 
31 каретки (рис. 13); 

г) надеть на рычаг /6 (рис. 33) привод 29 каретки (рис. 13), 
навинтить гайку ГКІ1-8, совместив отверстия для винта в гайке 
с отверстием на рычаге, застопорить гайку винтом М2 х4; 

д) присоединить курсовую головку / (рис. 11) к кронштейну 14 
с креплением (рис. 12), совместив отверстия для штифтов и сцепив 
поводок 19 (рис. 14) с поводком 5 (рис. 41), закрепить болтами 
М8Х 18, М8 х22 и М8Х25, одним винтом Мб х 15, подложив под 
головку винта пружинную шайбу, и поставить два штифта 
6Пр1.х 18; 

е) присоединить подвес 23 визирной линейки (рис. 13) к на- 
правляющей 31 каретки, подложив прокладку 20 и совместив от- 
верстия для штифтов, закрепить подвес визирной линейки двумя 
болтами М5Х18 и тремя винтами СФ5 х 12, подложив шайбы под 
головки болтов и отрегулировав сцепление‘ малой шестерни 8 
(рис. 35) с рейкой 5 (рис. 27); рейку и визирную линейку поста- 
вить на упор и в таком положении сцеплять шестерню 8 (рис. 35) 
с рейкой 5 (рис. 27); поставить два штифта 5Пр1зх 15; 

ж) насадить на направляющую 3/ каретки (рис. 13) малое 
звено 19, совместив отверстия для штифтов, и поставить два кони- 
ческих штифта 4Ж26; при нулевых значениях на шкалах прицела 
вилка [ (рис. 42) должна быть вертикальна; проверка произво“ 
дится уровнем, устанавливаемым на верхнюю плоскость крышки //; 

3) установить тягу 22 (рис. 13) в хвостовики 32, совместив от- 
верстия для штифтов, поставить два конических штифта 3Ж15 и 
ввинтить два винта СК2,6Х 3; 

и) соединить обойму [1 (рис. 12) со штоком 2 (рис. 20), совме- 
стив отверстия для пальца 12 (рис. 12), поставить палец и застопо- 
рить его винтом МЗХ5; 

к) ввинтить заглушку /6 в ось 15, совместив отверстия для 
винта в заглушке с отверстием на оси, и застопорить заглушку 
винтом МЗХ 6; 

л) установить на механизм 2 дальности (рис. 11) шкалу 17 
(рис. 12) и закрепить тремя винтами М2 х6; 
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м) установить на заглушку 16 индекс 18, совместив отверстия 
для штифта, закрепить винтом СФЗ хб и поставить штифт ШЦ2 х6; 

н) произвести разборку (гл. 16, разд. 14, пп. «в», «г» и разд. 15, 
п. «б»), вынуть рейку-червяк 14 (рис. 26) из направляющей 31 
каретки (рис. 13), придать контрольной площадке прицела гори- 
зонтальное положение, установить все шкалы прицела в нулевое 
положение, совместить риску на индексе 7 (рис. 26) с риской на 
направляющей 8; завести спиральную пружину 17 с заклепкой 
(рис. 27) на два оборота поворотом шкалы ‘18 дальности про- 
тив хода часовой стрелки так, чтобы нулевой штрих шкалы 
дальности был расположен примерно в верхнем положении; при- 
держивая шкалу дальности, вставить в направляющую каретки 
рейку-червяк и произвести сборку (разд. 19, п. «н» настоящей гла- 
вы); вывинтить винт, стопорящий гайку ГК|-8, отвинтить гайку, 
повернуть конусную втулку 9 с индексом 8 до совмещения индекса 
с нулевым штрихом шкалы 18 дальности, навинтить гайку ГК1-8, 
совместив отверстие для винта в гайке с отверстием на оси 21 
с башмачком, застопорить гайку винтом М2 Ж4 и произвести сборку 
(разд. 18, п. «м» настоящей главы); 

о) соединить тягу параллелограмма установки с вилкой 3 с за- 
жимом (рис. 11) прицела; 

п) проверить угол наклона направляющих 11 (рис. 26) и 8 на- 
правляющей каретки, для чего: 

— все шкалы прицела установить в нулевое положение; поста- 
вить квадрант на контрольную площадку прицела и, работая подъ- 
емным механизмом установки, вывести пузырек уровня квадранта 
на середину; 

— переместить каретку 5 дальности в крайнее переднее поло- 
жение (от курсовой головки), поставить на направляющую 8 
клин (приложение 4, эскиз 227) и уровень; пузырек уровня должен 
быть в среднем положении; в этом случае угол наклона направляю- 
щей относительно контрольной площадки прицела будет равен 
1%0' + 10’; работая подъемным механизмом установки, придать по 
квадранту контрольной площадке прицела угол возвышения -90° 
и замерить угол подъема направляющей 8 (рис. 26) каретки даль- 
ности; направляющая каретки дальности должна быть параллельна 
контрольной площадке прицела, допустимое отклонение + 10°; если 
непараллельность направляющей и контрольной площадки прицела 
более допуска, то исправление произвести за счет разворота эксцен- 
трика 25; 

р) проверить параллельность визирной линейки 5 (рис. 35) и кон- 
трольной площадки прицела в вертикальной плоскости, для чего: 

— работая подъемным механизмом установки, придать по 
квадранту контрольной площадке угол возвышения 0°; 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение; 

— ‘установить квадрант на визирную линейку; 

Визирная линейка должна быть горизонтальна; допустимое от- 
клонение +20’; при непараллельности визирной линейки и кон- 
трольной площадки прицела более допуска регулировку произве- 
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сти за счет перемещения подвеса визирной линейки на болтах и 
винтах; при несовмещении отверстий для штифтов в подвесе 23 
визирной линейки (рис. 13) и направляющей 3/1 каретки отверстия 
обработать разверткой на диаметр 5,2+0,03 мм или 5,5+003 мм и по- 
ставить соответственно штифты 5,2Пр1,х 15 или 5,5 Пр1зх 15; 


с) проверить параллельность визирной и орудийной линеек в 
горизонтальной плоскости, для чего: 

— подъемным механизмом установки придать контрольной пло- 
щадке прицела горизонтальное положение; 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение, а карет- 
ку 5 дальности (рис. 26) в крайнее переднее положение; 

— закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить верти- 
кальный щит с нанесенным на нем перекрестием; 

— вращая барабан отражателя и барабан угломерного меха- 
низма панорамы, навести перекрестие панорамы в перекрестие 
щита и снять отсчет по кольцу угломерного механизма; 


— вращением маховика привода дальности передвинуть карет- 
ку дальности в крайнее заднее положение и проверить, совпадает 
ли вертикальная нить перекрестия панорамы с вертикальной нитью 
перекрестия щита; при несовпадении нитей совместить их враще- 
нием барабана угломерного механизма панорамы и снова снять 
отсчет по кольцу угломерного механизма; разность между отсче- 
тами даст величину отклонения, которая не должна превышать трех 
делений кольца угломерного механизма; для обеспечения указан- 
ного требования допускается обработка прокладки 20 (рис. 13) по 
толщине или постановка более толстой прокладки (приложение 1, 
эскиз 176); 


т) проверить параллельность курсовой и визирной линеек в го- 
ризонтальной и вертикальной плоскостях; для чего: 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение; 

— закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить верти- 
кальный щит с нанесенным на нем перекрестием, вращая барабан 
отражателя и барабан угломерного механизма панорамы, навести 
перекрестие панорамы в перекрестие щита и снять отсчет по кольцу 
отражателя и по кольцу угломерного механизма; 


— ввести скорость от нуля до упора; в случае несовмещения 
при этом перекрестий панорамы и щита совместить их, вращая 
барабан отражателя и барабан угломерного механизма, после чего 
снова снять отсчеты отражателя по кольцу угломерного механизма; 
разность между первым и вторым отсчетами по кольцу отражателя, 
а также по кольцу угломерного механизма даст соответственно ве- 
личины отклонений горизонтальной и вертикальной нитей; эти от- 
клонения не должны превышать трех делений колец; 

— если отклонение вертикальной нити более допустимого, то 
поворотом курсовой головки найти такое положение, при котором 
вертикальная нить будет отклоняться в пределах допуска, и в этом 
положении, перемещая индекс 7 (рис. 26) на винтах, совместить 
с нулевым штрихом шкалы; 
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— несовпадение индекса с нулевым штрихом шкалы допускает- 
ся не более чем на толщину штриха; 

— установить курс цели 180° и ввести скорость от нуля до 
упора; в этом случае отклонения нитей не должны превышать 
пяти делений колец ела отклонений определять, как ука- 
зано выше); 

— если отклонения вертикальной нити более допустимого, то 
половину ошибки выбрать за счет перемещения индекса, как ука- 
зано выше, а вторую половину разворотом сетки панорамы и по- 
вторить проверку при курсах цели 0 и 180°; 

— при отклонениях горизонтальной нити более допустимого 
переместить подвес 23 визирной линейки (рис. 13) на болтах и вин- 
тах, сохраняя требования, указанные в п. «р»; 

у) проверить параллельность плеч визирного параллелограмма 
и установку длины орудийной линейки (угол отброса)., для чего: 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение; 

— закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить верти- 
кальный щит с нанесенным на нем перекрестием; 

— подъемным механизмом установки придать по квадранту 
контрольной площадке горизонтальное положение; 

— маховиком привода дальности передвинуть каретку дально- 
сти в заднее крайнее положение (к курсовой головке); вращением 
барабана угломерного механизма панорамы совместить вертикаль- 
ную нить перекрестия панорамы с вертикальной нитью перекрестия 
щита и снять отсчет по кольцу угломерного механизма; 

— ввести максимальную скорость и курс цели 90° с меньших 
значений на большие, вращая барабан угломерного механизма,. 
снова совместить вертикальную нить перекрестия панорамы с вер- 
тикальной нитью перекрестия щита и снять отсчет по кольцу угло- 
мерного механизма; разность между полученными отсчетами даст 
величину угла отброса; 

— установить курс цели 270° со стороны больших значений; вра- 
щением барабана угломерного механизма совместить вертикаль- 
ные нити перекрестий панорамы и щита и снова снять отсчет по 
кольцу угломерного механизма; разность между полученными от- 
счетами даст величину угла отброса, которая должна быть 
4-97+0-06 (29°49’=+20’); 

— если углы отброса при курсах цели 90 и 270° не равны, то 
развернуть одну из эксцентриковых втулок 33 с нулевого положе- 
ния до наибольшего и снова замерить углы отброса при курсах 
цели 90 и 270°. 

Если при этом величины углов отброса стали отличаться еще 
больше и знак ошибки такой же, то ту же эксцентриковую втулку 
развернуть в другую сторону; если величины углов отброса стали 
отличаться друг от друга меньше и знак ошибки такой же, то раз- 
воротом другой эксцентриковой втулки в другую сторону уравнять 
величины углов отброса; если у углов отброса переменился знак 
ошибки, то эксцентриковую втулку надо развернуть в обратную сто- 
рону до равенства углов отброса; если у углов отброса знак поло- 
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жительный, но при курсе цели 270° величина ошибки больше, то 
следует удлинить тягу за счет эксцентриковых втулок; 

— установить все шкалы в нулевое положение, совместить 
индекс с нулевым делением шкалы 18 дальности (рис. 27) и прове- 
рить, совмещается ли риска на индексе 7 (рис. 26) с риской на на- 
правляющей 8, при несовмещении рисок переместить индекс 7 на 
винтах до совмещения их; несовпадение индекса с риской на на- 
правляющей допускается не более чем на толщину риски и прове- 
ряется со стороны меньших значений дальности; 

— если при совмещении индекса с нулевым делением или с де- 
лением «2000» шкалы дальности происходит утыкание упора 7 или 
8 (рис. 34) в ограничительную гайку 2 (рис. 33), то отделить 
шпонку 1/0 (гл. 16, разд. 21), повернуть ограничительную гайку на 
столько, чтобы после совмещения индекса с нулевым делением или 
с делением «2000» шкалы дальности и до утыкания упора в ограни- 
чительную гайку был небольшой свободный ход, после чего. поста- 
вить шпонку, как указано в разд. 21, п. «л» настоящей главы; 

ф) проверить углы прицеливания, для чего: 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение, поста- 
вить на контрольную площадку прицела квадрант и, работая подъ- 
емным механизмом установки, вывести пузырек уровня квадранта 
на середину; 

— установить в месте крепления коллиматора специальную 
площадку (приложение 4, эскиз 220), поставить на нее уровень, 
поворотом площадки вывести пузырек уровня на середину и в этом 
положении закрепить площадку; 

— ввести дальность 500 м со стороны меньших значений и подъ- 
емным механизмом установки вывести пузырек уровня на середину; 

— замерить квадрантом на контрольной площадке прицела 
угол прицеливания; 

— повторить то же самое для дальностей 1000, 1600 и 2000 м. 

Углы прицеливания для указанных дальностей должны быть: 

500 м— 157+ 10”: 

1000 м — 36’ = 10’; 

1600 м — 1%04' + 127; 

2000 м — 1°%23' + 14”; 

— если углы прицеливания выходят из допуска, то регулировать 
их величину поворотом конусной втулки 9 (рис. 27) на оси 21 с 
башмачком так, чтобы углы отброса были в пределах допуска. 

Если при этом углы прицеливания выходят из допуска, то регу- 
лировать их величину нужно за счет изменения угла наклона на- 
правляющих в пределах допуска; если ошибка углов прицеливания 
со знаком (+), то нужно уменьшить угол наклона направляющих; 

х) решить задачу в горизонтальной плоскости, для чего: 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение; 

— закрепить на прицеле панораму ПГ-1 и установить верти- 
кальный щит с нанесенным на нем перекрестием; 

— подъемным механизмом установки придать контрольной пло- 
щадке прицела горизонтальное положение; 
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— вращая барабан угломерного механизма панорамы, совме- 
стить ‘вертикальную нить перекрестия с вертикальной нитью пере: 
крестия щита и снять отсчет по кольцу угломерного механизма; 

— установить курс цели 135° со стороны меньших значений, 
скорость 300 м/сек, после чего установить дальность 1400 м; 

`— вращая барабан угломерного механизма панорамы, снова 
совместить вертикальные нити .перекрестия панорамы и щита и 
снять отсчет по кольцу угломерного механизма; разность между 
первым и вторым отсчетами даст угол упреждения в горизонталь- 
ной плоскости, который должен быть равен 6-47 + 0-08,3 
(38°50° + 30’); 

— если угол упреждения больше или меньше допустимого, то 
соответственно уменьшить или увеличить угол отброса в пределах 
допуска; 

ц) решить задачи в вертикальной плоскости, для чего: 

— установить все шкалы прицела в нулевое положение; · 

— на квадранте установить угол места цели согласно условию 
решаемой задачи, поставить квадрант на контрольную площадку 
прицела и, работая подъемным механизмом установки, вывести пу- 
зырек уровня квадранта на середину; 

— установить в месте крепления коллиматора специальную 
площадку (приложение 4, эскиз 220), поставить на нее уровень, 
поворотом площадки вывести пузырек уровня на середину и в этом 
положении закрепить площадку; 

— ввести в прицел данные согласно условию решаемой задачи 
и подъемным механизмом установки вывести пузырек уровня на се- 
редину, одновременно удерживая на шкале заданную дальность, 
работая маховиком механизма привода дальности; 

— измерить квадрантом на контрольной площадке прицела угол 
возвышения. 


Условия задач: 


Первая задача. Курс цели 0°, скорость 300 м/сек, угол места цели 60° и даль- 
ность 1500 м. При этом угол возвышения 14-06+0-11 (84°23’+40/’). 

Вторая задача. Курс цели 180°, скорость 300 м/сек, угол места цели 80° и 
дальность 1300 м. При этом угол возвышения 8-18=0-11 (49°06’=+40`). 


Примечание. При курсе цели 0° угол места цели устанавливать снизу 
вверх, а дальность — со стороны больших значений; при курсе цели 180° угол 
места цели устанавливать сверху вниз, а дальность — со стороны меньших зна- 
чений; 


— если угол возвышения при курсе цели 180° меньше допусти- 
мого, а при курсе цели 0° больше допустимого, то переместить вниз 
на винтах фланец 2/ (рис. 26) (увеличить его эксцентриситет); 
если же угол возвышения при курсе цели 180° больше, а при курсе 
цели 0” меньше допустимого, то переместить фланец на винтах 
вверх (уменьшить его эксцентриситет); при несовмещении отвер- 
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стий для штифтов во фланце 21 и эксцентрике 25 отверстия обра- 
ботать разверткой на диаметр 4,2+0,03 или 4,5+00 мм и поставить 
соответственно штифты 4,2Пр1.х 10 или 4,5Пр1ьх 10; 

ч) установить на курсовую головку / (рис. 11) корпуса 26 под- 
светки (рис. 13) и закрепить двумя винтами МЗЖ10 каждый, под- 
ложив под головки винтов шайбы; 

ш) ввинтигь в корпуса 26 и 6 подсветки (рис. 11) соответ- 
ственно патроны 4, 28 (рис. 13) и 27; 

щ) установить на механизм 2 дальности (рис. 11) и курсовую 
головку [ скобы 7 и закрепить каждую одним винтом М2Х4; 

э) установить на прицел коллиматор и оптический наземный 
прицел Т-3 и произвести выверку автоматов и прицела в соответ: 
ствии с указаниями приложения 5 и Руководства службы «23-мм 
спаренная установка ЗУ-23». 


ПРИЛОЖЕНИЕ 1 


ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ, ИЗГОТОВЛЯЕМЫХ В РЕМОНТНЫХ 
Г МАСТЕРСКИХ 


№ детали Наименование детали № эскиза 


а) УЗЛЫ И ДЕТАЛИ АВТОМАТА 2А14 


Детали общей сборки 


6 | Застежка | | 96 
Ствол Сб1 

1-3 Штифт 97 

1-8 Булавка 98 

1-12 Накладка 99 

1-14 Заклепка 100 


Ствольная коробка в сборе Сб2 


2-14 Пружина толкателя 101 
2-17 Ось передаточного рычага 102 
2-19 Ролик рычага 103 
2-30 Защелка задней шторки 104 
2-34 Пружина соединительноге стержня 101 
2-35 Гайка стержня 105 
2-37 Ось стержня 106 
2-42 Штифт основания автошептала 97 
ГОСТ 10299—62 Заклепка 3х8 - 107 
Ползув Сб3 
3-3 | Чека поршня | 108 
Перезарядка Сб 
5-6 Штифт 97 
6-2 Буфер 109 
6-5 Штифт гайки 97 
Спуск Сб7 
7-19 Штифт - 97 
7-29 Штифт | 97 
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№ детали 


8-18 
8-21 


9-2 
9-4 


10-2 
10-8 
10-9 


11-3 


00-12 
00-61 
00-63 
00-64 


01-37 
01-61А 
01-71 
01-88 
01-89 
01-104 
01-173 
01-174 
01-179 
01-176 
01-177 


Наименование детали 


Крышка коробки Сб8 
Пружина фиксатора крышки 
Штифт 

Ось крышки С69 
Пружина оси 
Штифт 

Откатник Сб10 


Шайба 
Штифт гайки корпуса амортизатора 
Штифт гайки штока 


Ручка машины Сб11 


| Чека 


б) УЗЛЫ И ДЕТАЛИ УСТАНОВКИ 2А13 


Сборка общая С600 


Фиксатор звеньеотвода 
Пружина 

Пружина рукоятки 
Регулировочная шайба 


Люлька С601 


Винт 

Пружина перезаряжания 
Пружина 

Правая пружина спуска 
Левая пружина спуска 
Пружина 

Основание защелки 
Защелка 

Ось защелки 

Пружина защелки 
Накладка кожуха 


Станок С6б02 


Втулка стопора 
Регулировочная шайба 
Фиксатор 

Штифт 

Пружина 

Пружина 

Пружина зажима 
Пружина 

Упор 

Гнеток 


Продолжение 


№ эскиза 


№ детали 


04-220 
04-225 


Наименование детали 


Пружина гнетка 
Ось предохранителя 
Пружина предохранителя 
Пружина спуска 
Внутреннее кольцо 
Наружное кольцо 
Манжета 

Пружина стопора 
Сальник 

Пружина 

Флажок 

Пружина 

Пружина 

Пружина 

Накладка 

Прижим 


Коробкодержатели Сб03 


Пружина: фиксатора 
Пружина 

Пружина рычага 
Пружина защелки 


Платформа и ход С604 


Соединительный шнур 


Полукольцо 
Полукольцо (ремонтное) 
Сальниковое кольцо 
Болт 

Стопорное кольцо 
Пружина 

Пружина 

Трубка 

Труба 

Прокладка 2. 
Пружина крюка 
Пружина фиксатора 
Шайба 

Шайба 

Пружина ручки 
Пружина 

Пружина защелки 
Пружина штока 
Уголок 

Ось защелки 
Пружина защелки 
Основание защелки 
Защелка 

Стойка 

Накладка 


Продолжение 


№ эскиза 


ЕЕ ЛЕ Еее ИНЕТЕ ии нити ДАБЫ ЫНААР ВОШИНГТОН 


113 
134 
135 
113 


Продолжение 


№ детали Наименование детали № эскиза 


Буфер перевода хода С605 


05-12 Пружина клапана 113 
05-18 Прокладка 168 
05-24 Уплотнительное кольцо 169 
Подъемный механизм С606 
06-9 Сальник штурвала | 170 
06-12 Запорное кольцо 171 
06-19А Пружина чеки 113 
06-27 Пружина стопора 113 
== Кольцо 5 172 
Поворотный механизм С6б07 
07-30 Пружина 113 
Патронная коробка С609 
- 09-28 Пружнна 113 
09-4ГА Пружина 173 
09-42А1 Пружина подавателя 174 
09-43А Пружина 113 
в) УЗЛЫ И ДЕТАЛИ ПРИЦЕЛА ЗАП-23 
1-14 Пружина 175 
эт [56-ЦЗУ- 562 Прокладка 176 
1-6/96-ЦЗУ-562 Кольцо 177 
1-30/26-ЦЗУ-9562 Пружина 178 
1-74/96-ЦЗУ-9262 Пружина 175 
1-80/56-ЦЗУ-562 Фиксатор 179 
1-81/56-ЦЗУ-962 Пружина | 175 
У А -962 Пружина 175 
1-125|56-ЦЗУ-562 | Прокладка 180 
1-15: |56-ЦЗУ-562 | Прокладка 181 
2-13/56-ЦЗУ-062 Палец 182 
2-17/56-ЦЗУ-562 Гайка 183 
3-41/56-ЦЗУ-562 Ось 184 
3-73/56-ЦЗУ-562 Кольцо | 185 
7-11/56-ЦЗУ-562 Пружина | 186 
Ю-75.40.319 Барашек 187 
7-17/56-ЦЗУ-562, | Винт 188 
8-4/56-ЦЗУ-562 Пружина 175 
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Продолжение 


№ детали Нанменование детали № эскиза 


г) СТАНДАРТНЫЕ КРЕПЕЖНЫЕ ДЕТАЛИ УСТАНОВКИ 


Штифты 189 
Винты с полукруглой головкой 190 
Винты с потайной головкой 191 
Установочные винты с коническим концом | 192 
Установочные винты с цилиндрическим 193 
КОНЦОМ 
Винты с цилиндрической головкой 194 
Болты 195 
Гайки 196 
Гайка 197 
Заклепки 198 
Заклепка 199 
Разводной конический штифт 200 
д) СТАНДАРТНЫЕ ДЕТАЛИ ПРИЦЕЛА ЗАП-23 
Винты с потайной головкой 201 
Винты с цилиндрической головкой 202 
Винты с полупотайной головкой 203 
Винты стопорные 204 
Винты со сферической головкой 205 
Штифты цилиндрические 206 
Штифты конические 207 
Болты 208 
Гайка 209 
Гайки 210 
Шайбы | 211 
Шайбы чистые ў 212 
СХ (спальное! 


Мате иал: Проволока Г -15. 
> ПЫ тота при 240 260° 
Эскиз 96, Застежка (6) 
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7 3 Остальное 
1 


Е 25*! 


Для двух концов 


Материал. Проволока 1-4 
Отпустить при 240 - 260° 
х Фосфатировать 


Эскиз 98. Булавка (1-5) 


“7095 Остальное 


К5 для 4 угл. 40у 


2703 80+02 | ЕР”? Сторон 
160+02 _А 


ИИ Материал Шпон лущенный березовый, дуб 
КЗ бля 2сторон Олифовать и д Ы 


Эскиз 99. Накладка (1-12) 
3 Кругпм 


АМатериал:Сталь 15 
Острые ребра притупить. 


Эскиз 100. Заклепка (1-14) 
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% 3 детальное 


Материал:Сталь ЗОХНВА ` 
Закалить НЕС42-48 
Фосфатировать 


Эскиз 102. Ось передаточного рычага 
(2-17) 


5 5 Остальное 


ааа 


Материал: Сталь ШХІ5 
рН углы К=1 
тае ребра РОО 
акалить НКС 58 
Фосфатировать 


Эскиз 103. Ролик рычага (2-19) 
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50+1 с^ Остальное 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупитв' 
Зака тт НКС 352-44 


Эскиз 104, Защелка задней шторки (2-30) 


$ 6 Кругом 


15х45 % 


917-02 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС 37- +4 
Фосфатировать 


Эскиз 105. Гайка стержня (2-55) 


194 


4. Остальное 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС 37-44 
Фосфатировать 


Эскиз 106. Ось стержня (2-37) 


$3 Остальное 


+ 


Материал: Сталь (1.3. 


Эскиз 107. Заклепка 3х8 


195 


$4 Остальное 


` 


Величина атегория ре 
иОНтНО20 
Размер |поЧем 
производства 
+007 +007 
а | [28 | имя 


Материал ЗОХН2 ВФА 
Закалить НЕС22- 50 
Фосфатировать 


Эскиз 108. Чека поршня (3-3) 


5 Кругом 


„Материал: Сталь ЗОХНВА 
Внутренние углы К= 04 
Острые ребра притупить 
Закаяить НКС42 -48 
Фосфа тирова ть 


Эскиз 109. Буфер (6-2) 


196 


$74 Остальное 


[== 


Материал: Сталь 50 
Закалить НКС 40-45 
Фосфатировать 


Эскиз 110, Шайба (10-2) 


197 


7 4 Остальнов 


67 +08 


Перед закалкой концы 
развести до Ф14,_ 


Материал: Сталь ЗОХНВА 


Острые ребра притупить 
аКИлЬ НАС 2-48 


Эскиз 111. Чека (11-3) 
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$ 5 Остальное 
Развертка 


Материал: Лента 65 

Допускаемов отклонение по 
‚ 9+0,5 контуру —0,5 мм 
Неуказанные радиусы КЇ 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС43-48 
Фосфатировать . 


Эскиз 112. Фиксатор звеньеотвода (00-12) 


199 
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202 


ео Остальное 


Материал: Лента 50 

Острые ребра притупить 
Развернутая длина і =142 мм 
Закалить НКС42 -48 
Фосфатировать 


Эскиз 114. Пружина рукоятки (00-63) 


$ 3 Остальное 


Материал. Сталь 30 
Острые ребра притупить 


Эскиз 115. Регулировоч- 
ная шайба (00-64) 


М8х1,25 74 Остальное 


= 


є 
Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НЕС 34-44 
Фосфатировать 
Эскиз 116. Винт (7/-37) 
СО Кругом 
а —- 
"С \\ 
>. з 
а БЕ А 
2 __®__ 2 5 


Материал: Проволока [-1,8 

Число рабочих витков П=э/49+05 
Навивка правая 

Развернутая длина 1. =4+4-70 мм 
Фосфатировать 


Эскиз 117. Пружина перезаряжания (01-614) 
203 


© Остальное 


у #3 


Материал: Проволока 1-2. 
Число рабочих витков п=1,37 
Навивка правия | 
Развернутая длина (.=138 мм 
Фосфатировать 


Эскиз 118. Правая пружина спуска (01-88) 


204. 


Материал: Преволока 1-2 
Число рабочих витков п=1,57 
Навивка левая 

Развернутая длина (>158 мм 


Фосратировать 


Эскиз 119. Левая пружина спуска (01-89) 


205 


СӘ дстальное 


Материал: Лента УВА 
Развернутая длина [=168 мм 
Острые ребра притупить 
. Закалить НКС48-5 
осфатировать 


Эскиз 120. Пружина (01-104) 


47 3 ста льное 


15 05 


27+02 


Ета 


к2 


<22227777777777247777 


” 


ӯ 


2 


АА 


Материал: Сталь 30 Ре 
Допускается заварка трещин (газовая ` 
при гибке по К2 с еле зачисткой 
у я 

Острые ребра притупить 

Фосфатировалль 


Эскиз 121. Основание защелки (01-173) 


206 


$7 3 Остальнее 


Материал: Сталь 50 
Неуказанные радиусы в углах 
‚развертки Каз 5 


Острые ребра притупит 
е а НЕС рн 
Фосфатировать 


Эскиз 122. Защелка (01-174) 


\7 3 Остальное 


| 20 
Закалить НАС 30-38 
е 
БД - 


ШЕ 


Материал: Сталь 45 
Острые ребра притупить 
Закалить указанное 
Фосфатировать 


Эскиз 123. Ось защелки (01-175) 


207 


208 


СО Остальное 


Материал: Проволока 1-1,5 
Число рабочих витков п=5 


Навивка правая 
Развермутая длина (.=124 мм 


Фосфатировать ` 
Эскиз 124. Пружина защелки (01-176) 


$7 3 Остальное 


Материал: Сталь 15 
Острые ребра притупить 


Эскиз 125. Накладка кожуха (01-177) 


'4 


022272 
Е: 
ГЛЕ 


ИИ 


хр | 
ее 
А 


оерт Сталь 50 
Острые ребра притупить 
ааа НКС, 74, 
Отклонение от соосносту 
(эксцентриситет] 226 * 25 
ртносительно Ф20* 005 
не более 0,05 мм 


Эскиз 126. Втулка стопора (02-104) 


209 


8—701 


(06-20) еоиет кенһоаобииАЈәа °/ст сии 


чшрооапшрфэоф 
ешпийшпаіи радэ@. 1а0ш2) 


де %и0ш) :ирлдэштуу 


90ни0ш20 9 А | 


210 


{7 3 Остальное 
К5 (сфера) 2х45° 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра претило 
Закалить`НКС 57-44 


Эскиз 128. Фиксатор (02-125) 


`7 3 Остальное 


Материал: Сталь 45 

‚Острые ребра притупить 
Отклонение от симметричного 
располажения пласкостеи А отно- 
сительно @8_пдз не более 005 мм 
Закалить НЮС 37-44 
Фосфатировать 


Эскиз 129. Штифт (02-151) 


211 


С Остальное 


Материал: Проволока 1-2 
Острые ребра притупить 
Развернутая длина (= 112 мм 


Фосфатировать 


Эскиз 130. Пружина (02-155) 


$73 Остальное 


Материал: Проволока 1-3 
Число рабочих витков п =28,5 
Навивка правая 

Развернутая длина Г. =1380 мж 


Фосфатировать 


Эскиз 131. Пружина (02-160А) 


212 


73 Остальное 


Материал: Сталь 50 
Острые реа притупить 
Закалить НКСЗ 7-4 
Фосфатировать 


Эскиз 132. Упор (02-170) 


$73 Остальное 


120° 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НЕС 37 ` 4 4 
фосфатировать 


Эскиз 133. Гнеток (02-171) 


213 


$73 Остальное 


е 
5 
® 


Материал: Сталь 30 


Острые ребра притупеть 
Фосфатировать 


Эскиз 134. Ось предохранителя (02-177) 


С\о>0стальное 


Материал. Проволока 1-2 
Число рабочих витков п = 6,21 
Навивка правая 


Развернутая длина .=198 мм 
Фосфатировать 


Эскиз 135. Пружина предохранителя (02-178 А) 


214 


\74 Остальное 


| териал: Проволока 1-5 
Сб раар иа Лина [=2688 мм 


Эскиз 136. Внутреннее кольцо (02-190) 


215 


7 4 Остальное 


| Матервал: Проволока 1-5 
| 5+1 Развернутая длина (.=2596 мм 


Эскиз 137. Наружное кольцо (02-191) 


216 


Б-Б 


ЕР» 


исло стыков 
не более двух 


Материал: Войлок технический сальниковыо 
Развернитая длина (.=2740 мм 


Эскиз 138. Манжета (02-192) 


Материал Войлок техни 
ческий сальниковыц 


Эскиз 139. Сальник 
(02-206А) 


217 


. $3 Остальное 


Материал: Лента 50 
Острые ребра притупить 
развернутая длина 272 мт 
Закалить НЮС 0-65 
Фосфатировать 


Эскиз 140. Флажок (02-217) 
с>> Остальное 


м 


ии < 9 $ еъххъх‹ : 


Вид А 


Материал. Лента УВА 
Острые ребра притупить 
Развернутая длина 1.=65 мм 
Закалить ККС37:52 . 
Фосфатировать 


Эскиз 141. Пружина (02-231А) 
218 


С> дстальнов 


Материал. Лента 65 
Острые ребра притупить 
Развернутая длина (.=102мм. 
Закапить НКС 43-48 


К5 Фосфатировать 


Эскиз 142. Пружина (02-243) 


219 


$7 3 Остальное 


| Развертка пружины 


Материал: Лента У8А 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС 48-52 
Фосфатировать 


Эскиз 143. Пружина (02-2644) 


220 


С\\>0ста льное 


Материал Сталь 30 
Допускаемые отклонения 3 
по контуру 2 0,5 25:25 

Острые ребра приступить по контуру а. 


Эскиз 144. Накладка (02-270) 


22] 


(85-20) енижАЧ ‘9р єнхәє 
ө 09Е= 7 выпир иршбназоета (645-60) енижАүү ‘суу єниэЄ 
врорди рхелперу 


%// =и вохшпә хпһорой виэпр чшовойлирфэоф 
2-1 пуоиоәосу :иттаәшоиј 99-16 мн =«шпиритф 


еіипийшпаи 20090 эмӣш20 
0$ %и0и7) :ирадэшоуу 


нь 0 
РНИИ 


аоняиршэ) е № 


гони 0ш20) СХ 


222 


С\ Остальное 


9+0 Материал: Проволока Г-1,5 
Число рабочих витков п=4&,4 
Навиека правая 
Развернутая длина &=144 мм 


Эскиз 147. Пружина защелки (03-334) | 


223 


бер 


`. 


огчиофпном 2 Шк 


те 4 


И-ЭИ иягиа вит (29-7099) Ант ичнагәіиниәо? 8 5ияэе 


02-Х 
мәэимойшпи яшгехоџу ‘пока нпро 9 кпнтодіпипфрати 
огэһий02 005М№ 9/Х птмришли жтрнод эшижоиту 


#7 


р № 


С 


К? 


мшнәи юнпіпт мнпеоиои игалиподуздби 2 
ћышэоэш хоне пржом ‘поид нпро ә понноптеиоєя 
‚әшнәи п пондзипя Ічшнәи єп жорнро шпжогоу 


ғ +0082 


5 
9 


піан2р0х 
00904 


635% 


224 


900$-Э иякиа вии (70-3000) дАнш ичнакэлинииэоЭ ‘6р єих2Є 


02-чӯУ мәәэихоашпн 

зиичАмоа/) ·поио нпро ө впнрэ 
-оапнпфоаои дгавьаоз 00зМ№М 9/1 х 
пирхшпн жррноо өшпжо/рн 


к»  \ 
Ш чв > С, \ 


о аеааы 


1ешнах 1анпапт 
_юнпәоиои игапиичахаази ә Йишзэихонә 
торжох ‘поиэ нпро ә поннопћкиаєп 19чшнаи 
^п поназипх Ізшнәи єп жррноо зшпжоион 


# +0055 с+9%" 


229 


7+ ста льнов 


©4-1*! 
(не в проекции 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС 57-44 
Фосфатировать 


а 


Эскиз 150. Полу 
а) — 04-58А; 6) == 04-58Р (для уста 


226 


$73 Оста льнов 


152°+ 30° 


ц.0°+ 30° 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить | 
Закалить НКС 37-4 

Фосфатировать 

Два полукольца составляют 

1 комплект и клеймятся одним 

номером. 


б 


кольца? 
новок первых годов изготовления) 


227 


„ 

М 
с 
+1 
“у 
о, 
= 


Материал: Войлок техни- 
ческий сальниковый 


Эскиз 151. Сальниковое 
кольцо (04-65) 


`4 Остальное 


Материал: Сталь 40Х 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС 37-44 
Фосфатировать 


Эскиз 152. Болт (04-69) 


298 


(81-20) енижАВИ ‘сү єихэЄ 


шрозо@лшрф20ф 


25-97 ЈМН шпитярс 
ашлийшпаіи 24024 1ш) 
ии (74 = 7 онлар кршвна 2904 
792.79 ошнаи :иппйэшруу 


э0нчивш20 СХС) 


(1/-р0) опагох эон4оно1)) "есу еихэе 


ешпшэћиш) 


ми 092=7 онпир кошійназ9ғпа 
2-1 200904] :ирпдашту; 


229 


со Остальное 


2, 
ў уә 
Накатка сетчатая 1 0СТ 26017 Ку 


ХХХХХ 0 
4 


= ние ` 
х 
АЛ 
У 
КУА) 4 


е 
Ку 
А 


8 
ь 
А 
$ 
1 Гр 
М) 
ь) 
4' 
4 
б 


Материал: Труба 

Развернутая длина [.=280 мм 

В местах гибки допускается утяжка с изменением 
025 де 25мм (не менее), 221+05 обеспечивать 
ыа длине 12 мм, допускается обработка 


Острые ребра притупить 
Эскиз 155. Трубка (04-82) 


\ 


$3 Оезальнов 
Накатка сетчатая 100726017 Кд 


Заварить га зовой сваркой 


Материал: Труба 
Развернутдя длина 1 = 525 мм 
Острые редра притупить 


Эскиз 156, Труба (04-85) 


230 


% 3 Остальное 


м® 
| детали 10160-1 04.-14+0-2 | 04-140-3 
а [ма [ве 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закалить НКСЗ37-44& 
Фосфатировать 


Материал:Резина губчатая 


Эскиз 157. Прокладка (04-113) Эскиз 158. Шайба (04-140-0) 


231 


(0061-0) внижАЗИ "091 =изэЕ (0-ГРГ-РО) еоиеш ‘691 =ижэе 


90900117420 р аа 
ми 992=7 рнлир кошћна29є 00 - н штиряр 
22" +гг'б=и вояшпе эониди ошоп єшпи А ні 4 расе не то 


41-1 омошозод/ :иопаэшруу 


э0нзишо0 А 


90нѕи0ош20) СХ) 


232 


93 Остальное 


Материал: Сталь 30 
Допускается отклонение по 
контуру +05 млл 

Острые ребра притипить 


Эскиз 161. Уголок (04-215) 


$75 Остальное 


Материал: Сталь 45 
Острые ребра притупить 
Закалить НЕС 30-38 
Фосфатировать 


Эскиз 162. Ось защелки (04-216) 


233 


со (стальное 


1721 


Материал: Проволока [-2 
Число рабочих витков п=12 
Навивка правая 

Развернутая длина = 270 млл 
Фосфатировать 


Эскиз 163. Пружина защелки (04-217) 
У30стальное 


Концы стенов | | 1%05 
побогнуть ғ | 


Материал: Сталь 30 
@стрые ребра притупить 
Фосфатировать `` 


Эскиз 164. Основание защелки (04-218) 


234 


\УЗ0стальное 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Замалить НКС57-4-4 
Фосфатировать 


Эскиз 165. Защелка (04-219) 


235 


7 3 Остальное 


> 
М 
А 


Материал: Сталь 30 
Острые ребра притупить 


Эскиз 166. Стойка (04-220) 


236 


3 Остальное 


„АА. 


Развертка 
15° 


< 


-Б-Б 
5 


Материал: Сталь 30 

Неуказанные ‘радиусы 86 

Неўказанные допускаемые отклонения 
на линейные размеры + 0,5 млм 
Острые ребра притупить 


Эскиз 167. Накладка (04-225) 


237 


(6-90) (;2-с0) опякоя 
еивадАтт хинчие) ‘0/1 еи\эЕ эончголинтогих 691 еизэе 


эшптэ ояпнзитэ 1чйноу аһәжшд 
ми’ 229: 71 Онпир кошіїнізогасј суу раи :иплаәшруу 
0модялнаи02 ппиээь 


„пнхәш моипоя:ирпдэшри’ 


ио2бду с^ 


(91-0) еяшеия 
обу 891 визе 


вами) 
Сиу орз’ сиотПэшру 


аонзиошо0 = (у 


238 


<> Остальнов 


Материал: Проволока [-25 


Острые ребра притупить 

аа аре а аа Материал Воилок техни- 

Фосфатировать ҹескии сальниковыи 
Эскиз 171, Запорное кольцо (06-12) Эскиз 172. Кольцо 


239 


<> Остальное 


Материал: Проволока 1-1 
Полное число витков п =17 75 
Навивка правая 

Развернутая длина .=425 мм 


Эскиз 173, Пружина (09-41А) 


240 


сэ Остальное 


Матвриая: Проволока [228 
Полное число витков п =6.3 


Навивка правдя 
Развернутая длина 1. =195 мм 


Эскиз 174. Пружина подавателя (09-4241) 


241 


со стальное 


Размер пружины, мм 


К КУ Я 0 
асна лина | шаг Е = = х з = Е Ў Материал 
пружины |“ "|98 | хо |2, [ә5 8 3081 В к 
' г |138 јез =| ББ = | ПЕ 296 | а 
52| аа | 5ЕзО | 4859858. ај 
1-14 11=1 1,5 0,5 3,203 17 11+1 Правая | Проволока 1-0,5 
1-74 44—1 3 1 9—0,4 355 16-+0,5| Правая | Проволока 1-1 
56-ЦЗУ-562 
1-81 17,5=1 1,15 0,6 4—0,3 130 16—0,5| Правая | Проволока 1-0,6 
56-ЦЗУ-562 || 
1-69 28=1 |6 90 — [20,5+056 | 145 | 60,5| Правая | Проволока 1-2,2 
56- ЦЗУ-562 
8-4 24-1 | 6. 3 18—05 235 5==0,5| Левая | Проволока 1-3 


56-ЦЗУ-562 


Эскиз 175. Пружины 


249 


1/9* 


`7 4 Остальное 


66,5+0,2 


48,5102 


2отв. 08% 
(сквозные) 


61-0, 


Материал: Сталь 20 
Непараллельность плоскостей А и Б 
не более 004 мм на длине 73 мм 
Острые ребра притупить =»0,3мм 

е Фосфатировать 
Поверхность В окрасить эмалью 
защитного цвета [ГОСТ 6745-53) 


19 
Эскиз 176. Прокладка (= 156-ЦЗУ-562 


`7 5 Остальное 
424; А1 |5 


_ 7 +84 


Эскиз 177. Кольцо 
(1-6/56-ЦЗУ-562) 


Материал: Сталь 50 


Непараллельность то 
Аи Б более 003 м ны 


Острые ребра притупить 03мм 


Фосфатировать 


243 


С\>0стальное 


Материал: Проволока ] 16 
Число рабочих витков п = Б 


Развернутая длина пружины 
Е =249 мм 


Эскиз 178. Пружина (1-30/56-ЦЗУ-562) 


74 0Етальное 


66° + 1° 


8 + 0,6 


Материал: Сталь УВА 


Острые ребра притупить 06 /аодћ 
Закалить НКС 50- 


Фосфатировать 
Эскиз 179. Фиксатор (1-80/56 -ЦЗУ-562) 


244 


\74 Остальное 


Га 
чение 
200277 


Материал: Медь М2 


120 


Эскиз 180. Прокладка ( 1122 56-ЦЗУ-562) 


7 4 Остальмое 


Зотв. 4. *% 
(сквозные) 


Материал: Сталь` 10 
Острые ребра притупить = 0,1 мм 
Фосфатировать 


Эскиз 181. Прокладка (1-724199-ЦЗУ-502) 


110—701 945 


(296-^5П-96/#1-5) пэквИ *81 иЄ 


чшрео@тшиф20ф 

57-07 ЈУН яшпирярс 

иту 602 зшпийшпаи воза згюіш2) 
792 Ф омєиэшпэоншо у юпйош апнапд 
600- сд ‘2009—07 д эпнәпд 

05 зирш? :ирпаэшру/ 


жуу с()() 29100 ан 267 
игис̧у0 а2иод ан поро ћржаи, 600 


гонѕирш20 92, 


246 


$75 Остальное 


Материал: Сталь %0 
Острые ребра тттупить =з 0,3 мм 


Фосфатировать 


Эскиз 183. Гайка (2-17/56-ЦЗУ-562) 


$ 5 Остальное 


Материсл: Сталь 50 
Биени 9820,0! относительно 

062001 ме допее 0035 мм 

Острые ребра притупить =0,5мм 
Фосфа тировать 


Эскиз 184. Ось (3-41/56-ЦЗУ-562) 


247 


248 


\/ 5 Остальное 


05х45 05,5 


А 


| су 6 


Материал: Сталь 40 
Острые ребра притупить = 3Зтм 
Фосфатировать 


Эскиз 185. Кольцо (3-73/56-ЦЗУ-562) 


К Остальное 


Материал: Проволока 1-2 
Навивка правая 
Число витков п= 6,75 +05 
Развернутая длина пру - 
жины (=514 мм 


Эскиз 186. Пружина (7-/1/56-ЦЗУ-562) 


У 4. Остальное 


° Материал: Сталь 50 
Неуказанные радиусы д0 {мм 
Биение торца А относительно 
резьбы Мб кл.2 не более 01мм 
Острые ребра притупить 03мм 
Фосфатировать 
Окрасить, кроме торца А и резьбы, 
эмалью защитного цвета 
(ГОСТ 6745-53) 


Эскиз 187. Барашек (Ю-75.40.319) 


№5 Остальное 


Материал: Сталь 20 
Острые ребра притупить мм 
Фосфатировать 


Эскиз 188, Винт (7-/7/56-ЦЗУ-562) 


249 


$74 Остальное 


Материал: Сталь 45 
Закалить НКС 37-42 
Фосфатировать 


Условное обозначение размера 


Наименование 


нормальный | повышенный 


а ^=0,05 
Штифт для крепления флажка 01-38 3 3,05 То’ 10—04 0,6 
и флажка 09-27 {0/09 02 0,03 х. 
Штифт для фиксяции винта 02-146 20.02 160,5 0,6 
Штифт для крепления валика-ше- зо, 05 20—0,6 0,6 
стерни 02-161 и хвостовика редукто- 
ра стабилизации 
Штифт для крепления пружины 410.3 8—0,4 0,7 
перезаряжания 01-61 , 
0,05 
Штифт для крепления шайбы 02-202 0:03 100,4 0,7 
0,05 
Штифт для креплення редуктора 1 140,5. 0,7 
С65 (ЗАП-23) "40,03 
Штифт для крепления гайки 04-54 о, о 4.0503 18—0,5 0,7 
Штифт для фиксации ручки 01-73 о: о 4,2 0,09 250.6 0,7 
Штифт для фиксации правой 04-213 07 а 26—06 0,7 
и левой 04-193 защелки у 
0,05 
Штифт для крепления защелки 4 И 4 050.03 28—0,6 0,7 
С603-9 ' 
0,05 15 0,8 
Штифт для крепления штурвала 50:0 —0,5 ' 
07-4 
Штифт для крепления ролика 01-58 о 18—0,5 | 0,8 
0,05 
Штифт для крепления рукбятки 50, 08 5 0540.08 300,6 0,8 
эксцентрика Сб02-25 и ручки 07-7 
‚05 
Штифт для крепления правого 6}0'03 6 ‚050.03 03 16-0 ,5 1 


01-84 и левого 01-85 кронштейнов 
спуска, правого 01-54 и левого 01-52 
корпусов механизма перезаряжания 


250 


Продолжение 


Условное обозначение размера 


Наименование 


нормальный | повышенный 


0,05 
Штифт для крепления рычага тор- 6+0. 22__ 1 
моза С602-31 . В 50,03 0,5 

Штифт для крепления правого 01-61 60:0 6,0 050 28—06 1 
и левого 01-82 барабанов перезаря- } ь ' 
жания 

Штифт для крепления рукоятки 60.05 6,0540. 40—07 1 


спуска Сб03-3 


0,05 0,05 
Штифт лля крепления серьги пе- 80’ 8,21%" 1805 1,2 
дали С6б02-28, подъемного Сбб и пово- 40:3 {о;оз , 
ротного Сб7 механизмов 


Штифт для крепления правого [0:05 220,6 1,2 
заднего крепления Сб07-5 ' 

Штифт для крепления упора 02-170 0.0 з.05 0.05 400,7 1,2 

Штифт для крепления наметки 10 баз 300,6 1,5 
0170 ' 

Штифт для крепления цапфы сред- 100.03 86-0,7 1,5 


него крепления 07-95 


_ Штифт для крепления люльки Сб! 13 И 13,0 р 550,8 . 1,8 


Эскиз 189, Штифты 


11* | 251 


Наименование 


Винт для крепления 
реостата 


Винт для крепления 


сектора 02-199, при- 
жима 02-275 
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$74 Остальное 


1х45° 


1040,8 


Материал: Сталь 45 
Закалить НЕС 57-44 
Фосфатировать 


Эскиз 190. Винт с полукруглой головкой 


47% Остальное 


| 


Материал: Сталь 45 
Закалить НКС 57-44% 
Фосфатировать 


Условное обозначение размера 


ан ь || ое [г | 


МЗ |6—0оз |16—=0,3 | 0,8-0,2 [0,9=0,2| 0,5 


ы 


м4 |7,5._0,4| 20,3 | 140,3 |1,1:-=0,3] 0,7 


Эскиз 191, Винты с потайной головкой 


0,2 


0,4 


е 


100,6 


$74 Остальное 


Форма выполнения винтов Форма выполнения винтов 
диаметром от 1 о 5 мм диаметром от 6 до 20мм 


Материал: Сталь 45 
Закалить НКСЗ7-44 
Фосфатировать 


Условное обозначение размера 
Наименование 


ааа | с 


Стопорный винт для| МА | 80,5 | 0,6-0,2 [1,4-0,3] 4 = 
крепления штыря | 
06-23А, втулки 77-5 и 
рычага С007-1 


Стопорный винт для| М5 | 80,5 0,8-0,2 1,8—0,3 5 == 
крепления гайки 
04-107 А 


Стопорный винт для | Мб |10—0,8 0,8+0,2 20,3 6 2,5—0,3‘ 
крепления оси ручки 
04-142 и гайки 04-133 


Стопорный винт для! Мб |120,8 |0,8+0,2| 2-0,3 
крепления гайки 
04-116, гайки 04-121 
и гайки типа 04-177 


о 
29 
сл 
| 
= 
© 


Эскиз 192. Установочные винты с коническим концом 
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254 


, 74 Остальное 
2 р 20° 


Материал: Сталь: 45 
Закалить НКС 37-4 
Фосфатировать 


Условное обозначение размера 


[1 | й || е | Ь 


Наименование 
а | а, | і 


Винт для уста- | М5 3.0.3 | 15=0,6] 3—0,3 |1,8=0,3] 5 | 0,410,8=0,2 
новки винта крон- " 
штейна 01-45 
Винт для регу- | М&Х1 | 60 з | 30—1 | 5=0,3 |2,5=0,3| 8| 0,411,2=—0,3 
лировки одновре- ў 
менности спуска 
автоматов 


Эскиз 193. Установочные винты с цилиндрическим концом 


`7 Остальное 


Материал: Сталь &5 
` Закалить НКС 37-44 
осфатировать 


Условное обозначение размера 


а 1р |н ||| 


Наименование 


Винт для крепления| М4 | 704 [2,5-0,3 | 1+0:8 [1,4-0,3 | 0,4 | 0,7 |10=0,6| 10 
шайбы 02 202 в 


Винт для крепления | М5 |8,5041 30,3 | 1,2403 |1,7--0,3| 0,4 | 0,8 |25--0,6 | 1225 
редуктора ' 
С65 (ЗАП-23) 


Винт для крепления | М5 |100 4 | 3,5-0,3 | 1,5-0,3 | 20,3| 0,4 | 1 [180,8 | 18 
Еругтоко уровня А 


Эскиз 194. Винты с цилиндрической головкой 


255 


191109 ‘с61 5ияэе 


8*0 6"12 Р*0==8 61 8:02:84, СТИ 209 нэкэтеждэтохноодох винэкиэдя вит 1109 

с*0 91 $‘ 0—1 ЕІ 1==сс отм 96-10 винэкиэ4хя оЈәнгәбә чфиеп винэкиэдя вки 1/09 
ИГОЭНох 801Амох 

с*0 9* 67 70 И 80-08 оТ |7/-7/095 олозэи и 2/-1099 озлозеди винэкпедх вит 1109 

с*0 ‘ЭТ 2‘ 0==/ РТ 80-55 хотим 4-1090 винэицэдх озэниее олозэи винэкиэдх вит 1109 
190 висинехэм 

с*0 9*6Т 205 11 8'0—05 ОТИ олзоніобояоиц и [0/-10 чнияотээ4я винэгиэдх вии 1р0 

3*0 ВРТ 8‘ 0—5'5 "а! 8*0==2 1Хви $<-1090 винэгиэ@х олэниес озозеди кинәриәйх виг 1109 
А ехэќиә зонмэгт 

*0 8* 1 2*0-=6*6 21 8*0=8Т Зи -нодх 68-10 очозэк и $9-10 о40чеди винэкиэдх виг 1109 

с*0 “91 е*0=5* кї 80281 Зи 8-г092 енуәипнойх винэкиэдх вии 1109 

с*0 с е'0=6%+ От 8*0==85 9и 28-2609) вноЈОЦ винэкиэ4х вит 1109 
62-90 вяэих 


озонбопо1ә ‹яогғьмд 067-70 олочеди и 86/-Р0 олочэк ‘152-20 
ч1ФАмн ‘97-2095 еєонйоі очлончиехли1дэя ихлкохкі ‘71-2099 


с*0 се 8'0=0“Ь от 8*0==92 9и есоміоі отончиеіносибој ияікохкі кинәгпәбх вии 1109 
с'0 се е'0=8%° от 8*0==9Т 9\ #-10 вивадАтш и 95-60 *01-20 хэшич4х винэкиэдх виг 1009 
Е ЕС ВИ С. 
әинваонәииен 


ЕДЭмЕЕД әинәһенєодо әоняогәқ 


чш179001пш0ф20ф 


97-2 ЭЫН 9шпиряос 
су аирш? :ирпаашоуу 5%6'0=@ 


20няирш20) + © 
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\74 Кругом 


2095 атериал: Сталь 45 
В закалить НКС 57-44 
Фосфа тировать 
Услозное обозначение размера 
Нанменование 
Е | 5 | р н 


Гайка для фиксирования М8х1 120,3 13,804 60,5 
винта одновременности спус- ь 
ка азтоматов 

Гайка для крепления пра- М10 
вого (601-13 и левого Сб01-14 


140,3 | 16,2—0,5 | 6-0,5 
хомутов консоли 


Эскиз 196. Гайки 


У 3 Кругом 


13,3 


Материал: Сталь 45 
Закалить НКС 37-44 
Фосфатировать 


Эскиз 197. Гайка 


257 


258 


<7 3 Остёльнов` 


Материал: Сталь Ст. 3 


Условное обозначение размера 
Наименование 
а р п |е | 1 
Заклепка для приклепки 8-0,1 2,8—0,3 1,8—0,3 2,9 6+1 5 
флажка 02-217 . 
Заклепка для приклепки| 350,1 | 5,3-0,3 | 1,9-=0,3 | 2,9 | 81, 
тора звеньеотвода 5 
-1 


Заклепка для приклепки 4+9. 7,1—0,5 2,4—0,3 3,8 8+1 
пружины 02-243 и пружи- . 
ны 04-78 


9 
Заклепка для приклепки 4+0, 7,1=0,5 | 2,4—0,8 3,8 280.5 
пружины 01-104 ' 


Эскиз 198. Заклепки 


\7 3 Кругом 


90° 3° 


| 6+05 __ 


Материал: Сталь Ст З 
Острые ребра притупить 


Эскиз 199. Заклепка 


`7 4 Остальное 


Конисность 1:50 


0,8х45° 


Материал: Сталь 35 
Фосфа тировать 


Эскиз 200. Разводной конический штифт 


259 


Обозначение 
винта 


М2х4 
М2х5 
М2х6 
М2,6х5 
М2,6х6 
М2,6х7 
м2,6х10 
МЗХ5 
мзх6 
М3х7 
МЗХ8 
МЗх 10 
М3х12. 
МЗХ15 
М4х7 
М4х10 
М4х12 
М4х15 
М4х16 
М5х12 
М6х15 
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Ф ет р р А р ро со со о с с 


| 


$4 Кругом 


Материал: Сталь 20 
Острые ребра притупить 
Фосфа тировать 


И ТО 
4-0,4 2,8 4_0,3 
5-0,4 3,8 4—0,3 
6-=0,4 4,8 4_0,3 
5+0,4 3,6 5—0,3 
6-=0,4 4,6 5—0,3 
7—0,5 5,6 5—0,3 
10-=0,5 8,6 5—0,3 
5=0,4 3,4 | 5,603 
6-=0,4 4,4 | 5,6 0з 
7—0,5 5,4 | 5,603 
8—0,5 6,4 5,6— 0.3 
10—0,5 8,4 | 5,6 оз 
120,6 10,4 | 5,603 
15+0,6 13 5,6—0,3 
7—0,5 4,8 | 7,5 04 
10-=9,5 7.8 | 7,504 
120,6 9,8 | 7,5 04 
15--0,6 14 7,5—0,4 
16+0,6 13 7,5—0,4 
12+0,6 9 9—0,4 
15=0,6 12 10,5 

Эскиз 201. Винты с 

ЛОВКОИ 


ћ 


1,2-0,2 
1,2_0,2 
1,2_0.9 
1,402 
1,4_0,9 


1,409 


1,4_0.2 
1,6—0,3 
1,603 
1,603 
1,603 
1,6_03 
1,6-0,3 
1,603 
2,204 
2,2—0,4 
2.20.4 
2,2—0,4 
2,2 0,4 
2,5—0,4 

оа 


п 


0,5+0,1 
0,5-0,1 
0,5-0,1 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,6-0,2 
0,8-0,2 
0,8-0,2 
0,8-0,2 
0,8-0,2 
0,8-0,2 
1,2-0,3 
| 20,3 


пстайной го« 


Условное обозначение размера и размеры, мм 


0,5-0,2 
0,5-+0,2 
0,5—0,2 
0,7—0,2 
0,7—0,2 
0,7—0,2 
0,7—0,2 
0,7—0,2 
0,7—0,2 
0,7-0,2 
0,7—0,2 
0,7-0,2 
0,7—0,2 
0,7+0,2 

10,4 

1+0,4 

10,4 

1-0,4 

1+0,4 
1,8-0,4 
1,5—0,4 


0,5 


0,5 


0,5 


Материал: Сталь 20 
Острые редра притупить 


Эскиз 202, Винты с цилиндрической 


ГОЛОВКОЙ 


Фосфатировать А 
ИА Условное обозначение размера и размеры, мм 

ех а р | ГА | р һ п : с 
м2х3 2 3—0,4 з | 3.503 | 1,4=0,2 | 0,540 | 0,7-0,2 | 0,4 
М2х4 2 4-=0,4 4 |3,5 оз | 1,4-0,2 | 0,5401 | 0,7-0,2 | 0,4 
М2х5 2 5-0,4 5 | 3,503 | 1,4=0,2 | 0,5+0.1 | 0,7-0,2 | 0,4 
м2х6 2 6—0,4 6 | 3,5 оз | 1,4-0,2 | 0,5-0,1 | 0,7-0,2 | 0,4 
М3х5 3 5-0,4 5 5—0,3 20,3 | 0,6+0.2 10,3 | 0,5 
М3х6 3 6—0,4 6 5—0,3 20,3 | 0,6+0.2 10,3 | 0,5 
МЗХ7. 3 7-0,5 7 50,3 20,3 | 0,6+0,2 | 1-0,3 | 0,5 
М3х8 3 8—0,5 8 5—0,3 20,3 | 0,6-0,2 10,3 | 0,5 
М3х10 3 10—0,5 10 5—0,3 2—0, 3 0,6-0,2 1—0,3 0,5 
М4хб 4 60,4 6 боз | 2,8-0,3 | 0,8+0:2 | 1,4-0,3 | 0,7 
М4х8 4 8-=0,5 8 боз | 2,8—0,3 0,8-0,2 | 1,4—0,3 | 0,7 
М4х10 4 100,5 10 боз | 2.80,3 | 0,840.2 | 1,4-0,3 | 0,7 
М4х12 4 12--0,6 12 60.3 | 2,8-0,3 | 0.80.2 | 1,4-0,3 | 0,7 
М4х15 4 15+0,6 12 60.3 | 2.80,3 | 0,8+0.2 | 1,4-0,3 | .0,7 
М5х10 5 10—0,5 10 | 7,504 | 3,5=0,4 1,2-0,3 | 1,7-0,5 | 0,8 
М5Х 12 5 | 1250,6 12 | 7.504 | 3.5=0.4 | 1,2+0.8 | 1,7=0,5 | 0,8 
М5Х15 5 150,6 12 | 7.5404 | 3,5=0,4 | 1,2-0,8 | 1,7=0,5 | 0,8 
М5х25 5 250,7 12 | 7.504 | 3.5=0,4 | 1,2+0.3 | 1,7+0,5 | 0,8 
М6х15 6 15+] 15 90,4 40,4 | 1,2-0,3 250,5 | 1 

М8х22 8 221,2 22 120,5 5=0,4 | 1,5-0,3 | 2,5=0,5 | 1,2 


261 


$ Кругом 


Материал: Сталь 20 
Острые ребра притупить 
Фосфатировать 


Эскиз 203. Винты с полупотайной головкой 


$4 Кругом 


Материал: Сталь 20 
Острые редра притупить · 


Фосфатировать 
Обозначение Условное обозначение размера и размеры, мм 
винта а | Г, Р Р р 
М1,4х3 1,4 3-0,2 0,3+0.1 0,7—0,1 71 
СК2х2,5 2 2,5—0,2 0,3-0,1 0,9-0,1 ~1,5 
СК2х2,6 2 2,6—0,2 0,3-0,1 0,9-0,1 „1,5 
М2хз 2 3—0,2 0,3-0,1 0,9—0,1 „1,5 
М2х4 2 4-+0,3 0,3-0,1 0,9-0,1 ю1,5 
М2х5 2 5==0,3 0,3-0,1 0,9-0,1 «1,5 
СК2,6 хз 2,6 3=0,2 0,4-0,2 1,1-=0,2 2 
М2,6х4 2,6 4+0,3 0,4+0.2 1,0,2 ~2 
СКЗх4 3 4—0,3 0,5-0,2 1,2-0,2 „2,5 
МЗХ5 3 5=0,3 0,5-0,2 1,2-0,2 „2,5 
М3х6 3 5-0,3 0,5+0.2 1,2—0,2 “2,5 
МАхб 4 6—0,3 0,5-0,2 1,4-0,2 ~3 


Эскиз 204, Винты стопорные 


Обозначение 


винта 


СФ2х4 
СФ2х6 
СФЗх4 
СФзЗх6б 
СФЗх8 
СФ4х7 
СФ4х10 
СФ5х10 
СФ5х12 


а 


СУИС ЗИ 


Материал: Сталь 20 
Острые ребра притупить 
Фосфатирова ть 


Условное обозначение размера и размеры, мм 


һ | ке) | п 


ь р : с 
40,4 #_0,3 1,5—0,3 4 0,5—0,1 | 0,8-0,2 | 0,4 

6-0,4 4—0,3 1,5-0,3 4 | 0,5=0,1 | 0,8=0,2 | 0,4 

4—0,4 6—0,3 2,203 6 | 0,6—0,2 | 1,2-0,3 | 0,5 

6-0,4 6-0,3 | 2,203 6 | 0,6—0,2 | 1,2-0,3 | 0,5 

30,5 0,3 | 2,203 6 | 0,6=0,2 | 1,2=0,3 | 0,5 

7-0,5 80,4 30.3 8 | 0,8-0,2 | 1,5-0,3 | 0,7 

1050,5 8-0,4 30,3 8 | 0,8-0,2 | 1,5-0,3 | 0,7 

100,5 | 100,4 | 3,8 оз | 10 | 1,2-0,3 20,5 | 0,8 

120,6 100,4 3.8.0.3 10 1,2-0,3 220,5 | 0,8 


Эскиз 205. Винты со сфериче• 
СКОЙ ГОЛОВКОЙ 


263 


\74 Остальное 


Материал: Сталь 50 
Закалить НКС 37-44% 
Фосфатировать 


Условное обозначение размера 


Обозначение н размеры, им 
штифта Примечание 
а | ГА | ГА | а 
1141 ,5Ж3 1,50 092 4+0.5 0,3 60 Допуски на изготовление штифтов, 
5 размеры которых в таблице не ука- 
шц1,5ж6 1,5—0 02 6+0,5 0,3 60 заны (нэпример, 3,210; 3,5х10 и 
о, т. п), брать а пт ик 
10,5 на изготовление штифта, ближай- 
шц2х6 2—0,02 6+ 0,4 60 шего по диаметру 
шц2х8 20,02 8+0.6 0,4 60 
шц2х 10 2—0,02 10+0,6 0,4 60 
шцзхб 3—0,02 60.5 0,5 60 
шизхв 30,02 | 806 0,5 60 
шцзх10 3—0,02 | 1010.6 0,5 60 
шц3х12 30,02 | 12450, 0,5 60 
шцЗх18 30,02 | 18+07 0,5 60 
шцЗХ25 30.0 | 2540.9 0,5 | 60 А 
шц4х8 40,03 8+0.6 0,7 60 
4Пр1, х10 0, {< 10+0,4 0,7 20 
4Пр1,х12 ая 120,5 0,7 20 
4Пр1,х13 оз 1340,5 0,7 20 
4р1,х15 0:08 | 15+0.5 0,7 20 
5Пр1,х18 50.03 оо | 180.5 0,8 20 
5Пр1, х6 50:08 02 | 26+0.9 0,8 20 
6Пр!,х18 60.08 02 | 1840,5 | 20 


Эскиз 206. Штифты цилиндрические 


Конусность 1:50 


$74 Остальное 


Материал: Сталь 50 
Закалить НКС 57-44% 
Фосфа тировать 


Условные обозначения размера 


_ Обозначение и размеры, мм 
штифта Примечание 
а І, с 
1,5х10 1,5+0,06 10+0,4 0,3 Допуски на изготовление штифтов, 
156 | 15406 | 15405 | оз | размеры которәх з лазин неро, 
2х1 2+0,06 12+0.5 0,4 т. п.), брать одинаковыми с допус- 
2х15 20,06 150,5 0,4 АВ ОДЕТ ее 
2х18 20,06. 18+0.5 0,4 
8х12 30.06 12+0,5 0,5 
8ж15 30,06 15+0.5 0,5 
318 30,06 18+0.5 0,5 
320 3+0,06 200.6 0,5 
4х24 4+0,08 24+0,6 0,7 
4х2 40,08 26+0.6 0,7 
430 440,08 300.6 0,7 
535 50,08 35+0,7 0,8 
540 50,08 40+0.7 0,8 
6х30 6+0,08 30-0,6 1 


Эскиз 207. Штифты конические 
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% 4 Остальное 


р, = 0,955 


Материал: Сталь любой марки 
Острые ребра притупить 
Фосфа тирова ть 


Обозначение Условное обозначение размера и размеры, мм 
т а 5 н ГЕТЕ ЕИ 
М5Х18 50,9 90,9 3,5-0,3 | 10,404 | 18=0,8 | 12+2 = 0,8 
М6 х16 60,2 100,9 4,5—0,3 | 1,504 | 160,8 12+2 | 0,3 1 
М8х18 80,2 14—03 5,5-0,3 | 16,205 180,8 | 15-2 0,3 1,2 
М8Х22 8—0.2 140,3 5,5-0,3 | 16,205 | 220,8 | 152 | 0,3 1,2 
М8х25 80,9 40,3 5,5=0,3 | 16.205 | 250,8 | 1572 | 0,3 1,2 


Эскиз 208. Болты 


72 Кругом 


Материал: Сталь 20 
Фосфатировать 


Эскиз 209. Гайка 
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{76 Кругом 


Материал: Сталь 20 
Острые ребра притупить 


Фосфатировать 
м 
БЕ ыы НИЕ 
ние гайки а | 0, | й | п | і К | а, | у | с 
ГК8 М8х1,25 | 14—05 | 6,504 1,5-0,3 | о 80,3 _ Е о5 | 08 


ГК1-8 | М8Х1,25 | 1405 | 6.504 1,5+0.3 | 2,8-0,3 | 3,2—0,15 | м2х0,4 | 0,5 | 0,8 


Эскиз 210. Гайки 


с> Кругом 


ӘУ 


Ве 


Материал: Сталь 20 
Острые ребра притупить 
тировать 


Условное обозначение размера 


Обозначение и размеры, мм 
шайбы 
а | р 5 
шщу2 б 2,2+0,3 в 5—0,3 0,5 
ШШУ5 б 5,5-0,3 12—05 1,2 


Эскиз 211. Шайбы 
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$74 Остальное 


Материал: Сталь 20 


Острые ребра притупить 
А Фосфатировать 


Условное обозначение размера и размеры, мм 


Обозначение 
шайбы а | р | $ | А Примечание 
2 2) 2.90.2 2 5—0,3 0,5— 0,2 0,1 
3 в 3,2+0,2 | в 804 | 0.809 0,1 
4 о 4,2+0.2 | 2 10—04 10.3 0,2 
5 р 5,5+0,2 | 2 1205 | 1,203 0,2 
6 с 6,5-0,2 | р 14—05 | 1.50.3 0,4 


Эскиз 212. Шайбы чистые 


ВЕДОМОСТЬ 


ПРИЛОЖЕНИЕ 2 


ОТЛИЧИЯ НАИМЕНОВАНИЙ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕИ, ПРИНЯТЫХ 
В РУКОВОДСТВЕ СЛУЖБЫ ‹23-мм СПАРЕННАЯ УСТАНОВКА 
ЗУ-23», ОТ НАИМЕНОВАНИЙ, ПРИНЯТЫХ В ЧЕРТЕЖАХ 


\ узла или детали 


Наименование 
по чертежам 


АВТОМАТ 


Ствол в сборе 
Ползун в сборе 
Затвор в сборе 
Перезарядка 
Затыльник в сборе 
Спуск левой подачи 
Крышка коробки левой 
полачи в сборе 
Ось крышки в сборе 
Откатник 
Рукоятка ствола 


Автошептало в сборе 

Блокировка левой пода- 
чи в сборе 

Шторка передняя в сборе 

Шторка задняя в сборе 

Штырь вкладыша 

Застежка 

Штырь регулятора 

Автошептало 

Корпус блокировки 

Защелка передней штор- 
ки 

Защелка задней шторки 

Пружина соединительно- 
го стержня 

Гайка стержня 

Поводок левой подачи 


Движок левой подачи 


Ползун 

Затвор 

Цилиндр перезарядки 

Стержень возвратной 
пружины 

Штифт стержня 

Корпус спуска 

Пружина защелки 

Пружина рычага движ- 
ка 

Крышка корпуса 

Защелка движка 

Штифт 


Наименование 
по Руководству службы 


Ствол 

Затворная рама 
Затвор 

Возвратный механизм 
Затыльник 

Спусковой механизм 
Крышка приемника 


Ось крышки приемника 

Амортизаторы 

Рукоятка для переноски 
ствола (Ю-С62) 

Автошептало 

Механизм блокировки 


Передняя шторка 
Задняя шторка 
Штифт вкладыша 
Булавка 

Штырь 
Рычаг автошептала 
Корпус 

Защелка 


Защелка 
Пружина 


Гайка 

Движок (поводок пПо- 
дачи) 

Ползун 
дачи) 

Затворная рама 

Остов затвора - 

Цилиндр 

Направляющий стержень 


(движок по- 


Штифт 
Корпус 
Пружина 
Пружина 


Крышка 


Отрывник 
Ось отрывника 
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Продолжение 


\. узла или детали 


Наименование 
по чертежам 


Наименование 
по Руководству службы 
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7-21 
7-23 
8-1 
8-9 


8-7 
8-11 
8-12 


8-14 
8-18 


С600-7 
С601-10 


Сб01-11 


С601-12 
С601-13 
(601-14 
С 601-19 
С 602-16 


С603-1 


. С603-2 


С603-4 
С603-9 
С603-6 
С603-7 
С604-9 
С604-10 
С604-13 
С604-14 
С604-17 
С604-18 
С604-33 
С 609-10 
С 609-11 
С609-12 
С609-13 


Пружина стержня 

Буфер спуска 

Крышка коробки 

Штифт переднего фик- 
сатора 

Штифт заднего фикса- 
тора 

Пружина прижима (на- 
ружная) 

Пружина прижима (вну- 
тренняя) 

Вкладыш крышки 

Пружина фиксатора 
крышки 

Фиксатор крышки 


Ось крышки 
Пружина крышки 
Пружина откатника 


УСТАНОВКА 


Упор в сборе 

Правый механизм пере- 
зарядки 

Левый механизм пере- 
зарядки 

Рычаг съема стволов 

Правый хомут консоли 

Левый хомут консоли 

Левый гильзоотвод 

Рукоятка вертикального 
тормоза 

Корпус левого коробко- 
держателя 

Корпус правого коробко- 
держателя 

Левая рукоятка 

Правая рукоятка 

Левый копир 

Правый копир 

Левый сектор 

Правый сектор 

Фиксатор левый 

Фиксатор правый 

Левая ручка 

Правая ручка 

Замок в сборе 

Правая крышка в сборе 

Левая крышка в сборе 

Правая крышка: 

Левая крышка 


Пружина 

Буфер 

Крышка приемника 

Штифт переднего фикса- 
тора патрона 

Штифт заднего фикса- 
тора патрона 

Наружная пружина при- 
жима патрона 

Внутренняя пружина 
прижима патрона 

Корпус вкладыша 

Пружина фиксаторов 


Фиксатор крышки прием- 
ника 

Трубка 

Пружина оси 

Пружина 


Упор 
Механизм перезарядки 


Механизм перезарядки 


Рычаг 
Опора ствола 
Опора ствола 
Гильзоотвод 
Рукоятка тормоза 
Корпус коробкодержає 
теля 
Корпус 
теля 
Рукоятка 
Рукоятка 
Копир (рычаг) 
Копир (рычаг) 
Сектор 
Сектор 
Фиксатор 
Фиксатор 
Поручни (ручки) 
Поручни (ручки) 
Замок 
Крышка 
Крышка 
Крышка 
Крышка 


коробкодержа- 


Продолжение 


\. узла или детали 


Наименование 
по чертежам 


Наименование 
по Руководству службы 


А, ЕН 


00-36А 


00-61 
01-68 
01-74 
01-81 


01-82 


01-88 
01-89 
01-96 
01-97 
01-98А 
02-148А 
02-205А 
02-208-0 


04-68 
04-129 
04-137 
04-145 
04-169 
04-193 
06-9 
06-27 
07-4 
09-27 
09-ЗТА 
09-32А 
09-42А] 


С 61-3 
С67/56-ЦЗУ-562 
Сб1-4/96-ЦЗУ-262 
С6!-5156-ЦЗУ-562 
С61!-8/56-ЦЗУ-562 
С61-14156-ЦЗУ-562 
С61-18/96-ЦЗУ-562 


Сб1-21/56-ЦЗУ-562 
С61-22/56-ЦЗУ-562 


С62-1/96-ЦЗУ-562 
С62-2/96-ЦЗУ-569 


С63-2/56-ЦЗУ-562 
Сб6-1/96-ЦЗУ-562 


Пружина уравновешива- 
НИЯ 
Пружина фиксатора 
Основание правое 
Основание левое 
Правый барабан переза- 
ряжания 
Левый барабан переза- 
ряжания 
Правая пружина спуска 
Левая пружина спуска 
Правый эксцентрик 
Левый эксцентрик 
Рычаг эксцентрика 
Колодка тормоза 
Пружина стопора 
Стопор люльки 


Шип 

Сектор рычага 
Пружина фиксатора 
Серьга 

Пружина ручки 
Левая защелка 
Сальник штурвала 
Пружина стопора 
Штурвал 

Флажок ~ 

Правый подаватель 
Левый подаватель 
Пружина подавателя 


ПРИЦЕЛ ЗАП-23 


Крышка со шторкой 
Звено малое 

Кожух левый 
Кожух правый 
Рычаг с пальцами 
Корпус с кольцами 
Маховик с рукояткой 


Сборка стакана 

Каретка с направляю- 
ЩИМИ 

Кронштейн с ручкой 

Механическая сборка 
шестерен 

Вал с фланцем 

Направляющая с крыш- 
КОЙ 


Пружина 


Пружина 

Основание 
Основание 
Барабан перезаряжания 


Барабан перезаряжания 


Пружина спуска 


:Пружина спуска 


Эксцентрик 

Эксцентрик 

Рукоятка эксцентрика 

Колодка 

Пружина 

Стержень (стопор верти- 
кальный) 

Ось 

Сектор 

Пружина 

Серьга правая 

Пружина защелки 

Защелка 

Сальник 

Пружина 

Маховик (штурвал) 

Защелка (флажок) 

Подаватель 

Подаватель 

Пружина толкателя 


Крышка 
Кронштейн 
Кожух 
Кожух 
Двуплечий 
Корпус 
Маховик ввода дально- 
сти 

Стакан 

Каретка скорости 


рычаг 


Кронштейн 

Промежуточные шестер- 
НИ 

Вал 

Обойма 
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№ узла или детали 


С69-2/56-ЦЗУ-562 


-8 
23/56-ЦЗУ-562 
1-23/56-ЦЗУ-562 


1-24196-ЦЗУ-562 


1-39196-Ц.ЗУ-962 
1-37[56-ЦЗУ-562 
1-40/26-ЦЗУ-962 
1-97/56-ЦЗУ-962 


1-69/56-ЦЗУ-562 
1-70/56-ЦЗУ-562 
1-72/56-ЦЗУ-562 
1-73/56-ЦЗУ-562 
1-74/56-ЦЗУ-562 


1-85156-ЦЗУ-562 
1-86156-ЦЗУ-562 
1-88/56-ЦЗУ-562 
1-91156-ЦЗУ-562 
1-92156-ЦЗУ-562 
1-100/56-ЦЗУ-562 
1-107/56-ЦЗУ-562 


1-112156-ЦЗУ-562 
3-25/56-ЦЗУ-562 
3-42|56-ЦЗУ-562 
3-45]56-ЦЗУ-562 
3-46156-ЦЗУ-569 
3-48/56-ЦЗУ-562 
3-49/56-ЦЗУ-562 


3-50/56-ЦЗУ-562 
3-55/56-ЦЗУ-562 
3-58/56-ЦЗУ-562 
3-63/56-ЦЗУ-562 
3-79/56-ЦЗУ-562 
4-1/56-ЦЗУ-562 

4-4/56-ЦЗУ-562 

4-10/56-ЦЗУ-562 
4-11/56-ЦЗУ-562 


4-22156-ЦЗУ-562 
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Наименование 
по чертежам 


Корпус с осью 
Сектор зубчатый 
Конус 

Указатель правый 
Самолетик 
Корпус подсветки 
Шкала правая 


Шкала левая 


Палец 
Храповик 
Сектор 
Валик 


Валик 
Скоба 
Втулка 
Винт 
Пружина 


Шкала левая 
Маховик левый 
Сектор 

Шкала правая 
Маховик правый 
Направляющая 
Колесо спиральное 


Индекс 

Индекс 
Рейка-червяк 
Ушко кронштейна 
Эксцентрик 
Направляющая 


| Направляющая 


Кронштейн 

Рычаг 
Эксцентрик 

Рейка 

Стекло защитное 
Качалка 


Валик червячный 
Гайка ограничительная 


Колесо червячное 


Шестерня двойная 


Продолжение 


Наименование 
по Руководству службы 


Шарнир 

Зубчатая гребенка 
Конусная втулка 
Указатель курса 

Модель самолетика 
Патрон освещения 
Шкала пикирования · и 
кабрирования 

Шкала пикирования и 
кабрирования 

Шток 

Фиксирующий храповик 
Зубчатый сектор 

Вал 


Муфта 


Шкала скорости 

Маховик 

Зубчатый сектор 

Шкала скорости 

Маховик 

Направляющая штока 

Колесо с внутренним 
зубчатым венцом и 
наружной червячной 
нарезкой 

Индекс курса 

Ось с индексом . 

Рейка 

Передний кронштейн 

Передний эксцентрик 

Круглая направляющая 

Квадратная направляю“ 
щая 

Задний кронштейн 

Двуплечий рычаг 

Эксцентрик задний 

Рейка с червяком 

Патрон освещения 

Кронштейн (качалка) 

Вал с червяком 

Гайка 

Червячное колесо с ва- 
ликом 

Двойная цилиндрическая 
шестерня 


№ узла или детали 


6.2/56-Ц3У-562 
6-4!56-13У-562 
6-5156-ЦЗУ-562 
6-11/56-ЦЗУ-562 
6-13/56-ЦЗУ-562 


_ 6-19/56-ЦЗУ-562 
6-22/56-ЦЗУ-562 


6:84/56-ЦЗУ-562 
8-5/50-ЦЗУ-562 


Продолжение 


Наименовзние Наименование 
но чертежам по Руководству службы 


Шестерня Шестерня обоймы 

Направляющая 

Крышка | Корпус подсветки 

Шестерня цилиндриче- | Шестерня с внутренними 
ская зубьями ` 


Шестерня цилиндриче- | Большая ‘шестерня 
ская 


Шестерня малая Шестерня 
Шестерня Промежуточная шестер- 
ня 


Шестерня цилиндриче- | Средняя шестерня 
ская 


Рукоятка Ручка зажима 


ПРИЛОЖЕНИЕ 3 


УКАЗАНИЯ 


ПО ПЕРЕДЕЛКЕ И ЗАМЕНЕ ОТДЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ И СБОРОК 
23-мм СПАРЕННОЙ УСТАНОВКИ ЗУ-23 ПЕРВЫХ ВЫПУСКОВ 


№ детали В каком По 
или Наименование Характер переделок случае какому 
сборки . производится эскизу 


01-173 Основание за- Срубить кронштейны с При 4] 
щелки фиксирующим зубом для| ремонте 121 

01-174 Защелка фиксации рычагов 30 122 

01-175 Ось защелки |эксцентриков и обрабо- 123 

01-176 Пружина за- | тать боковые плоскости 124 
щелки стоек / среднего креп- 


ления (эскиз 41) по раз- 
мерам 33-0,5 и 30-1. 

Основание [2 защелки 
приварить к люльке элек- 
тролом 9Э955А сварным 
швом с катетом 3 мм, 
установив основание за- 
щелки В размеры 
24+0,5 и 34+0,5. 

Пригонку рычага экс- 
центрика по основанию 
защелки 12 и защелке 9 
(гл. 10, разд. 5). 


02-10 Втулка стопо- Упрочнение втулки 62 
ра стопора люльки 
Отделить от установки При 213 
люльку, разобрать сто-| ремонте 214 
пор качающейся части и 215 
приварить электродом 


950А-3 (эскиз 213) че- 
тыре ребра (эскиз 214). 
Изготовить лист по 
эскизу 215 и приварить 
его электродом Э50А-3 к 
втулке стопора сплош- 
ным швом, а к наруж- 
ному листу станины пре- 
рывистым швом ДЛИНОЙ 
30 мм с шагом 50 мм 


Упрочнение соедине- 
ния втулки 62 фиксато- 
ра с основанием станка 


02-67А1 Втулка фикса- | Упрочнить соединение При 
тора втулки фиксатора с ос-| ремонте 
нованием станка (гл. 13, 
разд. 26) 
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Продолжение 


№ детали В каком По 
или Наименование Характер переделок случае какому 
сборки производится эскизу 


Обеспечение надежно- 
го крепления тарели 
домкрата на сфере вну- 
треннего стакана и 
уменьшение величины 
угла поворота тарели у 
установок, выпущенных 
до 1.1.1962 г. 


04-58Р Полукольцо Заменить полукольцо При 150 


(ремонтное) 68 (рис. 9) на ремонт-| ремонте 
ное 


Эскиз 213. Упрочнение места соединения втулки 
стопора люльки со станком: 


Я = лист; 28= корпус станка; 3 — ребро; 62 = втулка сте _ 
пора (02-10) 


3 %73 Остальное 


Материал, Сталь Ст 3 
Острые ребра притупить 


Эскиз 214. Ребро 
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\73 Остальное 


36+0,5  26+0,5 


М, 
ПРА РИГА ди 770) 


Материал: Сталь 30 
Острые ребра притупить 


Эскиз 215. Лист 
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ПЕРЕЧЕНЬ 


ПРИЛОЖЕНИЕ 4 


ИНСТРУМЕНТА И ПРИСПОСОБЛЕНИЙ, ПРИМЕНЯЕМЫХ 
ДЛЯ РАЗБОРКИ, СБОРКИ И РЕМОНТА УСТАНОВОК, 


АВТОМАТОВ И ПРИЦЕЛОВ 


№ детали или сборки 
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(ГОСТ, ТУ, нормаль) Наименование Примечания 
" К УСТАНОВКЕ (2413) 
С612-1 Ключ рожковый 38 Групповой комплект 
- ЗИП 
С612-2 Ключ торцовый 12 То же 
С 612-3 Ключ накидной 55 Комплект ЗИП уста- 
НОВКИ 
С 612-4 Приспособление для раз- | Групповой комплект 
борки буфера хода ЗИП 
С 612-59 Шток с гайкой | То же 
12-1 Ключ 10-11 Комплект ЗИП уста» 
НоВКи 
С612-7 Банка для смазки То же 
12-2 Отвертка большая » 
12-3 Ключ торцовый 22 » 
12-4 Ключ торцовый 5-10 » 
12-5 Отвертка малая » 
12-6 Рукоятка торцового » 
ключа 
12-7 Втулка Групповой комплект 
ЗИП 
12-8 Выколотка @ 5 Комплект ЗИП уста• 
новки | 
12-10 Досылатель То же 
12-24 Вкладыш выключения ! » 
подрессоривания 
К АВТОМАТАМ 
С62 Ручка напильника в | Комплект ЗИП уста- 
сборе НОВКи 
С 64 Молоток в сборе То же 
Сб) Ерш в державке » 
Сбб Шомпол э 
1 Рукоятка перезаряжания » 
2 Шпилька для постанов: » 
ки пружины  фикси- 
рующих пальцев 
3 Штифто для сборки » 
спуска 
Комплект калибрев Комплект специнстру- 
мента 
Набор щупов от 0,05 То же 


до | мм 


Продолжение 


\‹ детали или сборки 


Прим ечания 


Комплект ЗИП 
НОВКИ 


То же 
» 
» 
» 


Комплект ЗИП 
НОВКИ 


То же 


уста- 


уста- 


СТ, ТУ, нормаль) 11 именование 
а лы 
5 Выколотка @ 2 
6 Выколотка @ 29,5 
7 Выколотка @ 4 
10 Ключ 
8 Наконечник 
К ПРИЦЕЛУ (2Ц27) 
Ю-17.61.634 Ключ 
4 Ключ гаечный 
26-ЮЦЗУ-562 
Ю-17.61.693 Ключ шарнирный 
С 61 Шприц 
56-ЮЦЗУ-562 
С 65 Наконечник со штифтом 
56-ЮЦЗУ-962 


ПРИСПОСОБЛЕНИЯ, ИЗГОТАВЛИВАЕМЫЕ РЕМОНТНЫМ ОРГАНОМ 


Хвостовик 


Площадка 

Ключ специальный 
Вороток 

Ручка 

Головка 

Штифт 

Гайка 

Клин 


Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 
Эскиз 


216 
217 
218 
219 
220 
221 
222 
223 
224 
225 
226 
227 


279 


280 


а 


Эскиз 216. Хвостовик 


ААаӣтериал Сталь %5 


Оксидирова ть 


Эскиз 217. Ось 


\ 4 Остальное 


Материал: Сталь 45 
Острые ребра притупить 
Закалить НЕС 35 - 60 
Оксидирова ть 


Эскиз 218. Кольцо 
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Накатка 
сетчатая 


(0СТ 26017, Эскиз 219. Винт 


Материал: Сталь 45 
Оксидировать 


\/ 5 Остальное 


м > 
де) 
ЧЕ 
ә ЕЕ 
С) 
08 х25° | 
77 918 
08х45 ° 
10-04 
42-07 


Материал: Сталь 45 
Острые ребра ИОВ 
Закалить НКС 37-4 
Оксидировать 


Эскиз 220. Площадка 
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Эскиз 221. Ключ специальный 


`5 Остальное 


Материал: Сталь 45 
Закалить НКС 37-2 


Оксидировать 


Эскиз 222, Вороток 
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$ 5 Остальное 
Ф Ф6 + 0,03 


Материал: Сталь 45 
Острые ребра притупить 
Закалить НКС 57-42 
Оксидировать 


Эскиз 223. Ручка 


<73 Остальное 


М 


М27х! 
< 


У» 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Оксидировать 


Эскиз 224. Головка 
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7 5 Кругом 


$5 Остальное 


Материал: Сталь 45 
Материал: Сталь 45 Острые ребра притулоть 
Закалить НКС37-42. Закалить НАСЗ7- 42 
Оксидировать Оксидировать 


Эскиз 225. Штифт Эскиз 226. Гайка 


7 5 дстальное 


°50'+30" 


Материал: Сталь 50 
Острые ребра притупить 
Закапить НКС40-45 


Эскиз 227. Клин 


12—701 985 


ПРИЛОЖЕНИЕ 5 


ИНСТРУКЦИЯ ПО ВЫВЕРКЕ ПРИЦЕЛА ЗАП-23 ПО ОТВЕСУ 


Перевести сларенную установку в боевое положение и отгори- 
зонтировать по квадранту с точностью до 0-01. 

Установить на расстоянии 50 м от установки щит с двумя пере- 
крестиями (расстояние между центрами перекрестий 60 мм). По 
перекрестиям щита при нулевых установках прицела установить 
оптическую ось наземного прицела Т-3 параллельно оси левого 
автомата. 

На расстоянии 2—3 м от дульных срезов стволов автоматов 
установить отвес (вертикальную нить). 

Вставить в канал ствола левого автомата трубку холодной при- 
стрелки ТХП. - 

Пользуясь механизмами наведений установки, навести по 
трубке ТХП левый автомат в нижний конец нити и закрепить тор- 
мозом вращающуюся часть установки. 

Действуя подъемным механизмом, придать люльке наиболь- 
ший угол возвышения и определить величину и знак отклонения 
перекрестия трубки ТХП от.нити отвеса. 

Вращая маховик поворотного механизма, навести перекрестие 
наземного прицела Т-3 в нижний конец нити и, придав люльке угол 
возвышения, замерить отклонение перекрестия прицела Т-3 от верх- 
него конца нити. | 

Разность отклонений оптической оси прицела Т-3 и оси левого 
автомата от нити отвеса в диапазоне углов от + 10° до +60° не 
должна превышать 0-02. 

Навести перекрестие наземного прицела Т-3 на нить отвеса. 

Вращая маховичок углов прицеливания прицела Т-3 в пределах 
вертикальной наводки, проверить отклонение перекрестия прицела 
Т-3 от нити, которое не должно превышать 0-01, 


ПРИЛОЖЕНИЕ 6 


ИНСТРУКЦИЯ ПО ИЗГОТОВЛЕНИЮ УПЛОТНИТЕЛЯ 


Уплотнители представляют собой пластические массы, состоя- 
щие в основном из твердых ‘углеводородов, минеральных масел и 
некоторых других компонентов; предназначаются они для создания 
герметичности в местах соединений деталей и узлов прицела. 

Для уплотнения торцовых соединений прицела применяется 
уплотнитель № | (зеленый), а для уплотнения резьбовых соедине- 
ний — уплотнитель № 2 (зеленый). 


Состав уплотнителей 


Компоненты, % 


масло петро- | канифоль эмаль 1426 
Марка уплотнителя приборное| церезин-80] латум сосновая воск защитного 
МОН го. ГОСТ ГОСТ | пчелиный | ГОСТ 
ГОСТ 88—47 | 4096—62 | 797—64 го 
1805—51 | 6745—53 
Уплотнитель № | 23,5 9 1,65 30,5 30,5 5 
Уплотнитель № 2 8 35 — 18 35 4 


• 


Уплотнитель должен быть однородным, не расслаиваться на 
составные части, не должен вытекать при температуре 50° С. 

При хранении уплотнитель должен быть завернут в пергамент- 
ную бумагу во избежание попадания на него пыли, солей и других 
посторонних примесей. 

Уплотнители должны храниться в сухом, чистом и отапливаемом 
помещении. 

Уплотнитель приготовляется следующим образом. Отвешенное 
количество материалов (за исключением эмали) загружают в бак 
емкостью 5—6 л, нагревают до температуры 100° С и выдерживают 
при этой температуре при непрерывном помешивании в течение 
одного часа. 


Примечание. Термометр для контроля температуры смеси подвешивают 
к баку так, чтобы он не касался дна и стенок бака. 


По истечении одного часа выключают подогрев, дают уплотни- 
телю остыть до температуры 80—90° С, загружают в бак эмаль, 
перемешивают уплотнитель и разливают его через фильтр, состоя: 
щий из четырех слоев марли, на медные или алюминиевые про- 
тивни с положенной на них пергаментной бумагой. 

Холодный уплотнитель легко снимается с бумаги. 


ПРИЛОЖЕНИЕ 7 


ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 


Замена и подгонка ствола 
(рис. 1) 


1. Установить подгоняемый ствол 9 в ствольную коробку 10 и 
проверить прилегание плоскости Е (эскиз 2) пенька ствола к упору 
ствольной коробки. Прилегание должно быть не менее 2/3 площади 
соприкосновения. В том случае, когда упор ствольной коробки и 
опорная плоскость Е пенька ствола выполнены коническими, приле- 
гание должно быть по ленточке шириной не менее 1,5 мм. 

Прилегание и зазор В обеспечить за счет обработки плоскости Е 
пенька ствола. Зазор В проверяется при подвижных частях в край- 
нем переднем положении и деталях, отжатых в сторону увеличения 
зазора. Зазор В должен быть не более 0,6 мм. 

2. Проверить прилегание плоскости И клина к передней стенке 
ствольной коробки. Прилегание должно быть не менее 3/4 площади 
соприкосновения и обеспечивается припиловкой плоскости И 
клина. При этом допускается зачистка надиров на стенке стволь- 
ной коробки. Проверку производить без ствола. 

3. Проверить прилегание плоскости Б клина к стволу... Прилега- 
ние должно быть не менее %/; площади соприкосновения с обеспе- 
чением ленточки, шириной не менее 4 мм. Прилегание обеспечить 
за счет обработки плоскости Б клина. В случае надиров допу- 
скается зачистка плоскости Д ствола с ‘сохранением зазора Г. За- 
зор Г должен быть не менее 0,1 ми. 

После подгонки восстановить В1,5 на стволе и фаску 1,5Ж45° на 
клине, а также фаски 8Х 10°, 1Ж45° и К8, К1,5. Проверить открыва- 
ние и закрывание клина ствола. Клин ствола должен плотно вхо- 
дить при закрывании от усилия на рукоятке не более 30 кгс. 

4. Проверить зазор С (эскиз 32) между противоотскоком 74 и 
ствольной коробкой и прилегание противоотскока по сфере Р к га- 
зовой каморе (гл. 7, разд. 10). 

После замены ствола проверить положение хомута консоли 
(гл. 10, разд. 1) и произвести выверку правого автомата 2А14 и 
прицела ЗАП-23 в соответствии с Руководством службы. 

Проверить зазор между хомутом среднего крепления и стволь- 
ной коробкой, который должен быть не менее 0,2 мм. 

Проверить установку стрельбой (приложение 13). 


- ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 


Замена досылателя и рычага досылателя 


1. Отладка взаимодействия лапок досылателя с рожками за- 
твора. 

Кроме деталей, указанных на эскизе 228, в ствольную коробку 
поставить противоотскок, штифт противоотскока, задний упор и 
замыкатель упора. . 

При движении ползуна назад калибр (шашка 4) с шириной за- 
краины 3,75 мм в конце извлечения не должен препятствовать дви- 
жению ползуна назад и опусканию затвора. Затвор должен закли- 
ниваться калибром (шашка ЗА) с шириной закраины 4,2 мм. Про- 
верку производить при плавном отведении подвижных частей назад 
и затворе, отжатом вниз. 

Досылатель плоскостями Е (эскиз 228) должен одновременно 
касаться затвора с обеих сторон. Обкатывание рожек затвора по 
контуру Д лапок досылателя должно быть одновременным по лен- 
точке шириной не менее 2,5 мм и длиной не менее 5 мм на досы- 
лателе и участке ИИ затвора. 

Эти условия обеспечивать припиловкой лапок досылателя по 
контуру Д и плоскости Е с одновременным выполнением радиуса 
1,5 мм и восстановлением фаски 6Х8° на лапках досылателя по 
плоскости Е. 

Шашка 4 применяется только при проверке «прикуса», т. е. на 
участке отпирания затвора, и ни в коем случае не прогоняется при 


дальнейшем отходе ползуна назад. 


|" 


2. Отладка заскакивания зуба досылателя за закраину калибра. 

Кроме деталей, указанных на эскизе 229, в ствольную коробку 
поставить противоотскок, клин ствола с рукояткой в сборе и штифт 
отражателя. 


При движении подвижных частей вперед и досылателе ?4, при- 
жатом вниз зубом к калибру (шашка ЗА) грузом 7 кг, приложен- 
ным в средней части досылателя и отжатом по стрелке В грузом 
5 кг (при этом шашка ЗА должна быть дослана до упора вствол), 
рычаг 30 досылателя радиусами ромбиков должен скользить одно- 
временно по обоим скосам Г (эскиз 229) отражателя 3/ на участ- 
ке абв по ленточке шириной не менее 4 мм. Скольжение ромбиков 
рычага по скосам отражателя обеспечивается отжатием рычага до- 
сылателя в направлении стрелки В и вниз. При этом зуб досыла- 
теля должен заскочить в проточку калибра (шашка ЗА) с разме- 
ром Б=4,2—0,01 мм на участке 25—35 мм недохода ползуна до 
крайнего переднего положения, а затвор 44 должен свободно под- 
ниматься вверх, 

Эти требования обеспечить припиливанием ромбиков рычага до- 
сылателя с сохранением их контура. В случае необеспеҷения «пере- 
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скока» при недоходе ползуна 29 мм допускается припиловка перед- 
него коптура лапок досылателя по плоскости Е с восстановлением 
фаски 6 х8° (эскиз 228), а также с сохранением размера на лапках 
досылателя не менее 25,4 мм (эскиз 229). 

Проверку заскакивания зуба досылателя за закраину калибра 
производить с легкого нажима руки. В случае заклинивания досы- 
лателя допускается зачистка отражателя по плоскости аб с сохра- 
нением точки б. 

3. Отладка заскока головки досылателя. 

Кроме деталей, указанных на эскизе 230, в ствольную коробку 
поставить противоотскок, клин ствола срукояткой в сборе, задний 
упор, замыкатель упора, штифт отражателя, авкрышку коробки — 
фиксаторы, пружину фиксаторов и штифты фиксаторов. 

При движении ползуна вперед зуб досылателя 24 должен заско- 
чить в проточку калибра (шашка 4) с плавного нажима руки. 

Это требование обеспечить зачисткой досылателя с восстанов- 


лением контура. 


10 , 06 досылателя 
7 7 Калибр (шашка 4 или 5А) — 
РЈ апка дыла / 
АУ од 
| ом 
| Коти 


‚= ИЛИ 


Эскиз 228. Отладка взаимодействия лапок досылателя с рожками затвора: 


9 — ствол в сборе (С61); 10 — ствольная коробка (2-41); 21 — ползун (3-1); 24 — досыла:‹ 
тель (3-4); 80 = рычаг досылателя (3-5); 42 = ось досылателя (3-6); 44 = затвор (4-1) 
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ГЕЦ о 
о 4 К А. \ ХӘ) 
21 Ромбики 
Л. досылателя 


Вид д’ 


9 
Для справки| | 
Не менее 25,4 


Эскиз 229. Отладка заскакивания зуба досылателя за закраину 
калибра: 
у — са вол в сборе (С61); 10 — ствольная коробка (2-41); 21 — ползун (3-1); 
24 — досылатель (3-4); 30 — рычаг досылателя (3-5); 31 — отражатель (2-51); 
42 — ось досылателя (3-6); 44 = затвор (4-1) 


| д 24 31 30 42 Г Скосы Г 
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Гс. М 
| УМИ 
24 = М 


} 24 30 42 31 


М 2% 
77; 4 1 


И 
р 
а 
МХ 


егегеъа 
хо 


АХУ 


\ 


№ 
© 


Эскиз 230. Отладка заскока головки досылателя: 


9 = ствол в сборе (С61); 10 — ствольная коробка (2-41); 17 — вкладыш крыш- 

кн (8-14); 21 — ползун (3-1); 24 = досылатель (3-4); 29 — крышка коробки 

(8-1); 80 — рычаг досылателя (3-5); 31 => отражатель (2-51); 42 — ось досыла- 
теля (3-6); 44 =» затвор (4-1); 79 =» ось крышки в сборе (С69) 


ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 


Замена противоотскока 


При замене противоотскока (дет. 2-43М) доработать ползун 
(эскиз 231) и произвести проверку нижеперечисленных требований 
на. оправке (эскиз 232) с пробкой (эскиз 233). 


А. Подгонка противоотскока к ползуну и стволу 


После доработки установить противоотскок в скосы ползуна Д 
(эскиз 234) и развернуть его до упора в зубья ползуна. В этом по- 
ложении скосы и поверхности абв ползуна должны одновременно 
прилегать с обеих сторон к противоотскоку. Прилегание должно 
быть не менее 2/3 площади соприкасающихся поверхностей на 
участке А = 12 мм. Это требование обеспечивать за счет припиловки 
скосов Д ползуна. Проверять по копоти. 

При развороте противоотскока, когда противоотскок захваты- 
вает своими выступами зуб ползуна, должно быть обеспечено со- 
прикосновение поверхностей по контурам аб и вг, которое должно 
быть одновременным и не менее 2/з площади соприкасающихся по- 
верхностей. Обеспечивается за счет припиловки контуров аб и вг 
ползуна с восстановлением радиуса К2. Участок бв по месту К2 дол- 
жен быть разгружен. При этом допускается увеличение К2 до В2,2. 
Проверять по копоти. 

При выполнении этих требований выдержать размер 18,8 мм, 
нё более, с одновременным выполнением зазора Е. Зазор ЕЁ должен 
быть 0,5+0% мм с двух сторон и обеспечивается за счет припиловки 
плоскости ползуна. Проверять при опоре ползуна на зуб противо- 
отскока по контурам аб и вг. 

При опоре противоотскока по контурам аб и вг на ползун и от- 
жатом по стрелке В может быть зазор К, равный не более 0,4 мм. 


Б. Проверка подгонки ползуна к противоотскоку 


1. Проверить зазор И при опоре противоотскока на ползун. 
Зазор И должен быть от 0,2 до 1,5 мм (эскиз 234). 

2. Зазор П не более 1,3 мм и зазор Л не менее 0,1 мм, а также 
зазор С (эскиз 32), который должен быть от 0,2 до 1,1 мм, прове- 
рять по двум стволам при опоре противоотскока на поверхность Р 
газовой каморы при поставленном клине ствола. 


Я 5 остальное 


Материал: сталь #108 
Закалить НАС 56-64 


Эскиз 231, Доработка ползуна Эскиз 232, Оправка для провер- 
ки противоотскока 
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Эскиз 233. Пробка для проверки противоотскока 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 10 


ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 


Замена рычагов спусков и регулировочной муфты 
(рис. 4) 


Снять люльку с установки и отделить рычаг / спуска (эскиз 235), 
левый 28 (рис. 4) и правый 43 рычаги спуска, левую 22.и правую 44 
пружины спуска и регулировочную муфту согласно Руководству 
службы. 

Заменить необходимые детали и произвести сборку в обратном 
порядке, не ставя люльку на станок. Поставить на люльку авто- 
маты 2А14. Свести стволы параллельно по контрольно-выверочной 
мишени на 50 м. 

Вложить в приемник каждого автомата соединенные звеньями 
два учебно-тренировочных патрона: один из них должен находиться 
на входе в приемное окно автомата, а второй — над передаточным 
рычагом 114 (эскиз 235) с целью исключения срабатывания бло- 
кировки. : 

Поворачивая рычаг / спуска с помощью металлического клина, 
вставленного в овальное окно люльки, выставить плоскость Б рыча- 
гов 43 (рис. 4) и 28 (эскиз 235) в горизонтальное положение, за- 
метить величину поворота рычага / и замерить зазор Е=0,3— 
0,7 мм между рычагами 57 спуска и ограничивающей площадкой 
на корпусе спуска. 

При неудовлетворительном зазоре вынуть металлический клин 
из овального окна люльки и произвести регулировку зазора Е вин- 
тами А и В, после чего повернуть рычаг / до отмеченного поло- 
жения металлическим клином и повторить замер. 

При зазоре Е =0,3—0,7 мм зафиксировать положение рычага /, 
вывинчивая винт Г до упора его в платик люльки. 

Вынуть пальцы амортизаторов автомата, отвести изделие назад 
приблизительно на 24 мм от исходного положения, при этом за- 
зор Е должен быть равен 0,3—0,7 мм. | 

Взаимное прилегание рычагов 23, 43 (рис. 4) спуска и роли- 
ка 122, (эскиз 235) планки спуска должно быть не менее 2/з ширины 
рабочей части рычагов спуска, проверять по краске. | 

Зазор Е и площадь прилегания обеспечивать припиливанием 
плоскости Б. = 

Припиловку рычагов и проверку размеров производить при двух 
учебно-тренировочных патронах, соединенных звеньями, один из ко- 
торых поставлен в приемник автомата. 

Возвратить автоматы в исходное положение и зафиксировать 
амортизаторы на пальцах. 

Плоскость Н припилить, обеспечивая размер 10+ 1 от исходного 
положения ролика /22. 

Припиленные плоскости рычагов 23 и 43 (рис. 4) покрыть лаком 
БФ-2 ГОСТ 12172—66 и проверить, чтобы рычаги спуска враща- 
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лись без заеданий и энергично возвращались в исходное положение 
под действием пружин 22 и 44. При выжатых рычагах 23 и 43 спу- 
ска должно быть обеспечено зацепление их с роликами планки спу- 
ска автомагов по всей толщине рычагов. 

При постановке и снятии автоматов допускается касание планки 
125 (эскиз 235) спуска о рычаги 28 и 43 (рис. 4) спуска. | 

Для обеспечения зацепления рычагов спуска с роликами планки 
спуска разрешается под кронштейны спуска ставить прокладки тол- 
щиной до 1,2 мм и шайбу той же толщины в отверстие © 20 мм 
муфты регулировочной. 

Поставить люльку на станок согласно указанию Руководства 
службы. 

Проверить и отладить спусковой механизм на собранной уста- 
новке. 

При этом рычаги 23 и 43 (рис. 4) спуска не должны затирать 
о соответствующие цапфы станка. 

При выжатой дуге 1 (эскиз 236) спуска ролик .на рычаге 1 
(эскиз 235) не должен выходить из зацепления с дугой на всем диа- 
пазоне углов наведения. _ | 

Зацепление ролика с дугой должно быть не менее толщины 
дуги. 

При этом между торцом ролика и левой цапфой станка должен 
быть зазор не менее 0,2 мм. 

Обеспечить одновременность спуска обоих автоматов с по- 
мощью ножного и ручного спуска при любом положении люльки 
от —10° до +90° за счет регулировки винтов А и В и при необ- 
ходимости Г. 

При этом зазор Е должен быть в пределах 0,2—1 мм (на ручном 
и ножном спусках), а между стенкой окна планки 3 (эскиз 236) и 
дугой 1 спуска должен быть зазор не менее К=1 мм. 

Зазор ЕЁ (эскиз 235) определять при энергичном нажатии на пе- 
даль спуска (при взведенных подвижных частях автоматов) и удер- 
жании ее в выжатом положении, винт Г при этом должен упираться 
в платик люльки. 

На углах наведения от —10° до +90° при отжатой дуге 1 (эс- 
киз 236) спуска до упора рычага 2’в плоскость З выжимание ры- 
чага / (эскиз 235) спуска дугой спуска не допускается. 

- Между роликами 122 планки спуска и рычагами 23 и43 (рис. 4) 
спуска в их исходном положении на всем. диапазоне углов наведе- 
ния должен быть гарантийный зазор не менее 0,1 мм. 

В случае подъема передаточного рычага 114 (эскиз 235) разре- 
шается припиловка направляющей планки 3 (эскиз 236) по плоско: 
сти З на величину не более 2 мм. 
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Эскиз 235. Схема подгонки рычагов спуска: 

1 — рычаг спуска (С601-18А); 23 — левый рычаг спуска А )г 
; 14 «= передаточный рычаг ( -7А14 Ы 
20 | 

24147 ' 


57 — рычаг спуска ТЕ 
2-12 
119 — корпус блокировки (222. } 122 =» ролик планки ( 


2-9 
125 = планка спуска А11 
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Эскиз 236. Схема регулировки приводов спуска: 
1— дуга спуска (С602-18); 2— рычаг спуска (С602-30); 8 = плавка (02.65А] 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 11 


ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 


Замена горловин 
(рис. 1) 


Снять с установки автомат 2А14. 

Снять крышку /3 (рис. 1) коробки автомата. 

Заменить горловину [ (эскиз 237), для чего: 

— припилить плоскость А горловины для обеспечения несовме- 
щения направляющих выступов горловины и ствольной короб- 
ки в пределах В= +0,4 мм; при этом прилегание по плоскостям А 
должно быть не менее а площади соприкосновения; проверять по 
краске; 

— припилить плоскости Б горловины, обеспечив зазор С = 
=0-- 0,4 мм; данный зазор проверять при поставленной крышке 13, 
отжатой вниз; 

— припилить верхнюю плоскость К горловины параллельно на- 
правляющим полкам ствольной коробки, обеспечив выступание 
направляющих полок горловины над направляющими полками. 
ствольной коробки И=0--0,7 мм; 

— припилить плоскость Р, обеспечив зазор между припиленной 
плоскостью роны и зубом оси крышки автомата, равный 
0,2 --0,5 мм; 

— припилить плоскость Е горловины, обеспечив зазор Д не ме- 
нее 0,5 мм между горловиной и передаточным рычагом 1/4 в под- 
нятом положении. 
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Эскиз 237. Схема подгонки горловин» 
Я = Горловина (00-39); 13 — крышка коробки в сборе (=): 


2-16 


113 — передаточный рычаг 3412 


ПРИЛОЖЕНИЕ 12 


ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 
Замена автоматов 2А14 


Заменить автоматы. Пригнать к новым автоматам горловины 
(приложение 11) и звеньеотводы (гл. 9, разд. 5, п. «г»). Горловины 
и звеньеотводы разрешается использовать старые, со снятых авто- 
матов. Снять с заменяемых автоматов и поставить на новые хомуты 
среднего крепления. 

Поставить автоматы на установку, свести их по первым ство- 
лам на параллельность по контрольно-выверочной мишени на 50 м. 
Между кромками звеньеотводов и боковыми поверхностями кры- 
шек коробки должен быть зазор А=0,3—1,5 мм (эскиз 238), кото- 
рый обеспечивать смещением регулировочных козырьков. /. 

Выставить и закрепить правый 28 (рис. 4) и левый 27 хомуты 
консоли, обеспечивая кольцевой зазор 0,15—0,2 мм между ство- 
лами автомата и вкладышами 20. Разрешается припиливать вкла- 
дыш 20. 

Проверить зазор Г (эскиз 239), который должен быть не менее 
0,2 мм. Для обеспечения этого зазора разрешается припиливать 
внутреннюю поверхность хомута. | 

Зазор Г замерять на автоматах с поставленными стволами. 

Проверить работу перезарядки. При затирании рейки 48 (рис. 4) 
о внутренние стенки цилиндра 106 (рис. 1) перезарядки произвести 
регулировку положения механизма перезаряжания за счет поста- 
новки картонных прокладок между лапками корпуса и платиками 
люльки. При этом необходимо обратить внимание, чтобы между 
трубой механизма перезаряжания и хомутом был зазор не менее 
0,5 мм. 

Проверить размеры 20-1 (эскиз 240) и 151,5 (эскиз 241), 
определяющие положение коробкодержателей 2 относительно авто* 
матов, и, кроме того, проверить перепад 1+2 мм между горлови- 
ной [ и направляющей 9, при необходимости разрешается направ: 
ляющую припилить. В случае отделения коробкодержателей необ- 
ходимо следить, чтобы каждая компенсирующая шайба была: по- 
ставлена на прежнее место с болтом. е. 

Проверить отладку раздельных ручных спусков при сведениях} 
параллельно стволах автоматов по контрольно-выверочной мишени? 
на 50 м. При этом необходимо обеспечить за счет перемещения. 
пластины д (эскиз 242) зазор Д=0,5 мм и размер Е=20 мм. 

После отладки винт 4 затянуть и закернить в шлиц. 

Проверить и отладить спусковой Механизм на собранном изде- 
лии согласно приложению 10. 

Убедиться, что откат на Ё=20 мм и накат на Ж=9—0,3 мм 
автоматов будет происходить без задевания и заедания деталей 
автоматов за детали и узлы люлькн. При этом зазор между дета- 
лями автоматов и люльки должен быть не менее 0,5 мм, а между 
нижней шторкой автомата и выступающей частью гильзоотвода, 
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задней шторкой, возвратным механизмом и задними креплениями 
не менее 0,2 мм. 

Проверить заряжание автомата всеми патронными коробками: 

а) при продвижении патронной коробки по коробкодержателю 
до упора и постановке ее на защелку при наклонном положении 
копира 5 (рис. 2); 

б) при повороте рукоятки // копира при ранее установленной 
на коробкодержателе патронной коробки. 

Заряжание при энергичной постановке коробок должно обеспе- 
чиваться без перекосов, заклинивания ленты и затирания подава- 
теля 6 (рис. З) коробки. 

При сведенных автоматах на параллельность по контрольно-вы- 
верочной мишени на 50 м навести и закрепить коллиматор и назем- 
ный прицел НП в свои кресты. 

При этом допускается смещение пенька наземного прицела НП 
от центра оптической оси в горизонтальной плоскости в пределах 
+2 тысячных дистанции. Для обеспечения данного требования раз- 
решается припиловка привалочной площадки кронштейна назем- 
ного прицела. 

Проверить установку стрельбой (приложение 13). 
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Эскиз 238. Схема подгонки звеньеотводов: 
1 — регулирующий Б (01-181); 2 — звеньеотвод 
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Эскиз 239. Схема подгонки Эскиз 240. Схема подгонки коробкодержа. 
хомута среднего крепления: телей: ‹ 

1 — хомут среднего крепления 1 = горловина (00-39); 2 -- коробкодерж атель 

(Сб01-22); 2 — крестовина ли (С603) 


3 — ствольная коробка (-2275 ) 


304 


\ 4 
© | 
Ах 
Перепад 
Мои 
4) 
(А ть 1 
№ АХЫ ААС ААА ААА 
й 
к ИИ й 
Кааг СГ { 
Сь канала й 
ИК! ствола 6 47 


Эскиз 241. Схема подгонки горловины и направляющей: 
(00-39); # — коробкодержатель (С603); оет орала 


4 — станок (С60/); 5 — ствольная коробка Ат 
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Эскиз 242. Схема подгонки раздельного ручного спуска: 
21 = станок (С602); 2 — рукоятка спуска (С603-3); 3-— корпус Коробкодержателя 


(03-24); 4 — винт (03-37); 5 — пластина (03-38); 6 = рычаг спуска АН 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 13 


ИСПЫТАНИЕ ОТРЕМОНТИРОВАННЫХ АВТОМАТОВ СТРЕЛЬБОЙ 


1. Отремонтированные автоматы вместе с уётановкой подвер- 
гать контрольному отстрелу в случаях, указанных в Общем руко- 
водстве по ремонту артиллерийского вооружения, гл. 6, п. 269. От- 
стрел производить штатными снарядами, приведенными в инерт- 
ное состояние. 

Испытывать автоматы стрельбой в специально отведенном ме- 
сте, принимая соотвегствующие меры предосторожности. 

2. Все испытания автоматов стрельбой производить: - 

а) при плюсовых температурах окружающего воздуха — на ору- 
жейной смазке, при температуре 0°С и ниже — на смазке МС-70; 

б) на газовом отверстии 5 3,4 мм. 

3. Все автоматы после ремонта и сборки проверять стрельбой 
на безотказность работы автоматики совместно с проверкой мет- 
кости и кучности боя. Перед стрельбой производить наведение ав- 
томата (каждого ствола) по трубке ТХП. Точки наводки отмечать 
в карточке пристрелки, имеющейся в паспорте. 

Проверку работы автоматики производить: 

а) автоматической стрельбой 25 выстрелами патронами ОФЗТ 
и БЗТ, снаряженными в ленту в соотношении 3:1 на стволе № 2, 
при постоянном подтяге в 25 патронов; 

б) автоматической стрельбой 25 выстрелами патронами ОФЗТ 
и БЗТ, снаряженными в ленту в таком же соотношении на ство- 
ле № 1, при постоянном подтяге в 25 патронов. | 

Примечание. На стволе № 2 производить 10 выстрелов патронами 
ОФЗТ и БЗТ короткими очередями (2—3 очереди), а затем 15 выстрелов непре- 


рывной очередью. На стволе № | сначала производится 15 выстрелов непре- 
рывной очередью, а затем 10 выстрелов короткими очередями (2—3 очереди). 


4. Определение кучности боя и сострел двух стволов автомата 
производить стрельбой из каждого ствола десятью автоматиче- 
скими выстрелами патронами ОФЗТ и БЗТ, снаряженными в ленты 
в соотношении 3:1, и четырьмя одиночными выстрелами патронами 
ОФЗТ по мишени, расположенной на расстоянии 100 м от дульного 
среза ствола. ы 

При этом регулировка третьей точки крепления по каждому 
стволу в отдельности не допускается. | 27 

Сострел стволов и кучность боя автомата считаются нормаль- 
ными, если: 

— средние точки попадания стволов от четырех одиночных вы- 
стрелов вмещаются в круг диаметром не более 20 см, не связан- 
ным с точкой наводки; 

— при автоматическом огне очередью в 10 выстрелов не превы- 
шает 45 см. 

Примечание. Определяется как расстояние от средней точки попадания 


до середины промежутка между 8-й и 9-й пробоинами, считая их по мере уда- 
ления от средней точки попадания очереди. 
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5. Проверку работы автоматики производить автоматической 
стрельбой 12 выстрелами по 6 выстрелов при углах возвышения 0° 
и 70° из каждого автомата. 

6. Задержки при стрельбе, а также несрабатывание блокировки 
не допускаются. Обнаруженные при испытании стрельбой неисправ- 
ности устранить. | 

7. Результаты испытаний автомата стрельбой после ремонта от- 
мечать в формуляре. 

8. После испытания автоматов стрельбой вычистить и смазать 
стволы и затворы, как указано в Руководстве службы. 
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Рис. 1. 23-мм автомат (2414): 


-(6-2); 40 — замыкатель упора (2); 4/ — задний упор (1); 42 — ось досылателя (3-6); 
43 — нижняя шторка (2-45); 44 — затвор (4-1); 45 — автошептало (2-2); 46 — пружина 
автошептала (2-3); 47 — автошептало в сборе (С62-1); 48 — штифт основания авто- 
шептала (2-42); 49 — основание ав`ошептала (2-1); 50 — замыкатель (4-8); 51 — удар- 


09-4): 81 — пружина (9-2): 82 — газовый регулятор (1-4); 83 — застежка 
(6); 84 — штырь регулятора (1-5); 85 — ось крышки (9-1); 86 — передний фиксатор 


1.14 — передаточный рычаг (2-16); 115 — ось передаточного рычага (2-17); 116 — тол- 
патрона (8-4); 87 — штифт переднего (8-5); 88 — пружина 


к:атель (2-19); 117 — пружина толкателя (2-14); 118 — блокировка 
фиксатора 


фиксатора 
патрона (8-3); 89 — задний фиксатор патрона 


сборе (С62-3а); 119 — корпус блокировки (2-12); 120 — фиксатор (2-26); 121 — ось ро- 


) 8-6); Е о а лика планки (2-11); 122 — ролик А и: оор в сборе 
-5). — 7-17); 53 — заслонка (2-53); 54 — пружина рычага (8-7); 91 — пружина фиксатора крышки (8-18); 92 — штифт фиксатора (8-20); 93— (‘С 62-5); 124 — передняя шторка -24); — Планка спуска -9); — защелка 
ОАТ ТАТ а. 2), 57 Е ыча пусна фиксатор крышки (8-19); 94 — заклепка (1-14); 95 — шайба (1-13); 96 — стержень шередней шторки (2-25); 127 — штифт (10-8); 128 — шайба (10-2); 129 — пружина от- 
(7-13); 58 — рычаг движка (7-10); 59 — штифт (7-19); 60 — защелка движка (7-18); возвратной пружины (5-4); 97 — штифт стержня (5-8); 98 — защелка (5-5); 99 — ось ксатника (10-3); 130 — штифт (10-9); 131 — рычаг клина (2-36); 132 — направляющий 
61 — шептало (7-5); 62 — пружина движка спуска (7-3); 63 — движок спуска (7-2); стержня (2-37); 100 — основание рукоятки (2-31); 101 — соединительный стержень вкладыш (2-38); 133 — пружина подающих пальцев (2-22); 134 — рычаг подачи 
64 — спуск левой подачи (С67а); 65 — пужина стержня (7-21); 66 — корпус спуска (2-33); 102 — пружина соединительного стержня (2-34); 103 — рукоятка (2-32); 104 — (2-18); 135 — поводок левой подачи (2-47а); 136 — движок левой подачи (2-48а); 
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137 — ось ролика рычага (2-20); 138 — ролик рычага (2-19) 
70 — штырь вкладыша (4); 7! — пелзун (3-1); 72 — чека поршня (3-3); 73 — вкладыш 


зарядки (5-1); 107 — пружина фиксирующнх пальцев (8-9); 108 — задний упор патро- 
спуска (3); 74 — противоотскок 2-43); 75 — газовая камора (1-2); 76 — откатник на (2-50); 109 — перезарядка (С65); 110 — возвратная пружина (5-3); 111 — защелка 
(С610); 77 — поршень (3-2); 78— штифт (8-21); 79 — ось крышки в сборе (С69); задней шторки (2-30); 112 — задняя 


шторка в сборе (С62-6); 113 — рамка (2-46); 
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Рис. 3. Патронные коробки: 


13 12 1 — левая крышка в сборе (С609-11); 2 — левая крышка (С609-13); 3 — пружина (09-434); 4 — пружина (09-41А); 5 — правая крышка 

(С609-12); 6 — правый подаватель (09-31А); 7 — пружина подавателя (09-4241); 8 — правая крышка в сборе (С609-10); 9 — пружина 

(09-28); 10 — флажок (09-27); 11 — защелка (09-26); 12 — левый подаватель (09-324); 13 — рычаг (09-23); 14 — цилиндрический штифт 
35х10 


14 


Рис. 2. Коробкодержатели: 


1 — корпус ; левого коробкодержателя (С603-1); 2 — левый копир (С603-6); 3 — пружина 
(03-28); 4 — цилиндрический штифт 6.40; 5 — правый копир (С603-7); 6 — петля (03-2А); 
7 — предохранитель (03-16); 8 — пружина фиксатора (03-27); 9 — планка (03-25); 10 — руко- 
ятка в сборе (С603-8); 11 — правая рукоятка (С603-5); 12 — защелка в сборе (С603-9); 13 — 
пружина защелки (03-33А); 14 — цилиндрический штифт 4Ж30; 15 — корпус правого короб- 
кодержателя (С603-2); 16 — пружина рычага (03-30); 17 — левая рукоятка (С603-4) 
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дрический штифт 6Х16; 5 — правый кронштейн (С601-3); 6 — флажок (01-38); 7 — регулиро- вый механизм перезаряжания (С601-10); 34 — трос перезаряжания (С601-16); 35 — рукоятка ЕЕ: БЕБА БАЕН ЕЕЕ ААА Ё, 
вочный винт (С601-4); 8 — винт (01-37); 9 — защелка (01-174); 10 — пружина защелки перезаряжания (С601-15); 36 — втулка (01-76); 37 — грибок (01-30); 38 — накладка кожуха х | — 5 
(01-176); 11 — ось защелки (01-175); 12 — основание защелки (01-173); 13 — наметка (01-70); (01-177); 39 — правый барабан перезаряжания (01-81); 40 — правый кожух в сборе (С601-32); 
14 — пружина (01-71); 15 — кольцо (01-72); 16 — цилиндрический штифт 4Ж25; 17 — ручка 41 — корпус правого механизма перезаряжания (01-54); 42 — левый гильзоотвод (С601-19); 2 3 ГА 
(01-73); 18 — левое основание (01-74); 19 — гайка М10; 20 — вкладыш (01-69); 21 — шестерня 43 — правый рычаг спуска (01-86); 44 — правая пружина спуска (01-88); 45 — правое зад- І 
перезаряжания (01-56); 22 — левая пружина спуска (01-89); 23 — левый рычаг спуска нее крепление (С601-5); 46 — левый барабан перезаряжания (01-82); 47 — пружина переза- р Ж 
(01-87); 24 — корпус левого механизма перезаряжания (01-52); 25 — левый механизм пере- ряжания (01-61А); 48 — рейка (01-60); 49 — штифт цилиндрический 628; 50 — зажим (01-80); ис. 6. Уравновешивающий механизм: 
(С601-11); 51 — левый кожух в сборе (С601-29); 52 —‘крышка корпуса (01-64); 53 — винт М5Ж15; 54 — 1 — регулировочная шайба (00-64); 2 ~ упор в сборе (С600-13); 3 — пружина уравновешивання 
(00-36А); 4 — фиксатор (00-62); 5 — пружина фиксатора (00-61) 


заряжания (С601-11); 26 — левый эксцентрик (01-97); 27 — левый хомут консоли 
винт кронштейна (01-48); 55 — накладка (01-127А) 


28 — правый хомут консоли (С601-13); 29 = правое основание (01-68); 30 — рычаг эксцен- 
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жина спуска (02-187); 11 — педаль ( р бр 02-177). 15 — 38 — цилиндрический штифт 8Х40; 39 — упор о а йба (02-94): кольцо погона (02-40); 64 — средний сектор Е — муфт р Ч 
-178А); 14 — ось предохранителя ( ; (02-172); 42— манжета (02-192); 43 — шайба , (02-148А); 67 — втулка тормоза (02-9); 68 — втулка 
пружина предохранителя (02-1 л с 7 (02-194); 18 — 41 — пружина гнетка а. . 746 — наружное кольцо 66 — колодка тормоза ; ) 02-155): 
02-173); 16 — пружина (02-243); 17 — щиток И 17 ая шайба (02-93); 45 — болт М6Х28; 46 — нару Ў Є: 02-153); 70 — стакан (02-68); 71 — пружина ( ); 
заклепка 3Ж6; 19 флажок ет а нь (600-2), и Е ІУ 15,875 мм Н ГОСТ 3722—60; 48 — Е аган о Вт. а 73 — втулка (02-157) 
а 4 т. > що О А о ЕВО (02-190); 49 — шестерня погона (С602-33); 50 — сальник (02-206А); Б 
кладка уровня (00-65); — наружн е 
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1— фонарь` (ФІП13-3716000-К); 2 — правый фиксатор (С604-14); 3 — правый 
кронштейн (04-39); 4 — серьга (04-145); 5 — торсионный стержень (04-134); 
6 — кольцо (04-112); 7 — правая тяга (С604-22); 8 — правая защелка (04-213); 
9 — правый рычаг (04-///); 10 — пружина крюка (04-123); 11 — правый стопор 
(04-151); 12 — втулка (04-132); 13 — полуось (04-94); 14 — шайба (04-140-0); 
15 — шайба (04-141-0); 16 — сектор рычага (04-129); 17 — правая труба банки 
хода (04-2); 18 — правый сектор (С604-10); 19 — втулка (04-131); 20 — защелка 
(04-219); 21 — ось защелки (04-216); 22 — пружина защелки (04-217); 23 — 
вилка ПС-300-В (ПС-11); 24 — соединительный шнур (С604-32); 25 — ось 
(04-185); 26 — пружина (04-19%0А); 27 — крышка (04-189); 28 — роликоподшип- 
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Рис. 9. Платформа и ход: 


ник № 7508; 29 — болт (04-69); 30 — ступица (С604-34); 31 — шип (04-68); 32 — 
левая защелка (04-193); 33 — гайка М2Х!,5; 34 — пружина защелки (04-194); 
35 — колпак (04-72); 36 — роликоподшипник № 7306; 37 — стопорное кольцо 
(04-71); 38 — сальник (С604-11); 39 — сальниковое кольцо (04-65); 40 — фикса- 
тор (04-81); 41 — пружнна (04-80); 42 — сцепная петля (04-9); 43 — пружина 
фиксатора (04-137); 44 — втулка (04-12); 45 — фиксатор (04-136); 46 — левый 
наконечник (04-83); 47 — левая ручка (С604-17): 48 — трубка (04-82): 49 — пра- 
вый наконечник (04-84); 50 — правая ручка (С604-18); 51 — стрела (С604-2); 
52 — защелка (04-203); 53 — пружина ручкн (04-169); 54 — крышка багажника 
(С604-25); 55 — прокладка (04-113); 56 — замок в сборе (С604-33); 57 — шари- 
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коподшипник № 8108; 58 — пружина наконечника (04-214); 59 — стойка (04-220); 
60 — основание защелки (04-218); 61 — накладка (04-225); 62 — труба (04-85); 
63 — рукоятка (04-51); 64 — ручка (С604-19); 65 — цилиндрический штифт 418; 
66 — наконечник (04-86); 67 — гайка тарели (04-52А); 68 — полукольцо (04-58А); 
69 — пружина штока (04-196); 70 — шток (04-143); 71 — левый сектор (С604-9); 
72 — левая труба балки хода (04-1); 73 — левый стопор (04-125); 74 — левая 
тяга (С604-21); 75 — левый рычаг (04-104); 76 — тяга (С604-20); 77 — торсион- 
ный вал (04-135); 78 — пружина (04-78); 79 — ограничитель (С604-15); 80 — ле- 
вый кронштейн (04-40); 8! — левый фиксатор (С604-13); 82 — уголок (64-215} 
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Рис. 10. Левый буфер перевода хода: 


1 — прокладка (05-18); 2 — пружина клапана (05-12); 8 – пружина буфера (05-19А); 4 — манжета 
32452; 5 — уплотнительное вольцо (05-24) 


11. Зенитный автоматический прицел 


ЗАП-23: 


1 — курсовая головка (Сб/); 2 — механизм дально- 
сти (Сб3); 3 — вилка с зажимом (С68/56-ЦЗУ-562); 
4 — патрон (С613/56-ЦЗУ-562); 5 — защитное стек- 
ло (3-79/56-ЦЗУ-562); 6 — корпус подсветки 
(3-78/56-ЦЗУ-562); 7 — скоба (29/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 12. Зенитный автоматический прицел ЗАП-23: = 
8 — кронштейн с барашком (Сб11/56-ЦЗУ-562); 9 — масленка (С62-3/56-ЦЗУ-562); 10 — ось = 
(7/56-ЦЗУ-562); 11 — обойма (6/56-ЦЗУ-562); 12 — палец (/8/56-ЦЗУ-562); 13 — защитное стекло 
(24/56-ЦЗУ-562); 14 — кронштейн с креплением (С62/56-ЦЗУ-562); 15 — ось (2/56-ЦЗУ-562); 16 — за- 


глушка (4/56-ЦЗУ-562); 17 — шкала (3); 18 — индекс (15/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 13. Зенитный автоматический прицел ЗАП-23: 


19 
19 — малое звено (С67/56-ЦЗУ-562); 20 — прокладка (> /56-ЦЗУ-562 ) 21 — винт 


(9/56-ЦЗУ-562); 22 — тяга (8/56-ЦЗУ-562); 23 — подвес визирной линейки (С64); 2+4 — 

шарнир (Сб1-20/56-ЦЗУ-562); 25 — редуктор (С65); 26 — корпус подсветки 

‚ (23/56-ЦЗУ-562); 27 — патрон (С616/56-ЦЗУ-562); 28 — патрон (С615/56-ЦЗУ-562): 29 — 

привод каретки (С65/56-ЦЗУ-562); 30 — ось (5-4/56-ЦЗУ-562); 31 — направляющая ка- 

ретки (С62); 32 — хвостовик (7-5/56-ЦЗУ-562); 33 — эксцентриковая втулка 
(7-2156-ЦЗУ-562) 
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Рис. 14. Курсовая головка (Сб!) 


(1-6); 4— 
7 — индекс 
10 — крышка 


(1-98/56-ЦЗУ-562); 3 — правый указатель 
6 — индекс (1-139/56-ЦЗУ-562); 


1 — пружина (1-81/56-ЦЗУ-562); 


2 — крышка 
фиксатор (1-80/56-ЦЗУ-562); 5 — упор (1-77/56-ЦЗУ-562); 
(1-112/56-ЦЗУ-562); 8 — самолетик (1-8); 9 — масленка (Сб2-3/56-ЦЗУ-562): 
(1-113[56-ЦЗУ-562); 11 — сектор с подшипником (С61-13/56-ЦЗУ-562); 12 — механизм курсовой го- 
ловки (С61-6/56-ЦЗУ-562); 13 — крышка со шторкой (С61-3); 14 — стакан (1-99/56-ЦЗУ-562); 15 — 
гайка (1-110/56-ЦЗУ-562); 16 — кольцо подшипниковое (1-108/56-ЦЗУ-562): 17 — корпус с кольцами 
(С61-14/56-ЦЗУ-562); 18 — спиральное колесо (1-107/56-ЦЗУ-562); 19 — поводок (1-115/56-ЦЗУ-562); 
20 — сектор (1-88/56-ЦЗУ-562); 21 — правый махсвик (/-92/56-ЦЗУ-562); 22 — червяк с маховиком 
(С01-19/56-ЦЗУ-562); 23 — шайба (1-94/56-ЦЗУ-562); 24 — шарнир (С61-20/56-ЦЗУ-562); 25 — клапан 
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28 — на- 
(1-100/56-ЦЗУ-562); 30 — направляющая 


(1-114/56-ЦЗУ-562); 


27 — ось (1-95/56-ЦЗУ-562); 


(1-97/56-ЦЗУ-562); 26 — корпус подшипника 
правляющая (1-104/56-Ц2У-562); 29 — направляющая 
(1-103/56-ЦЗУ-562); 31 — сепаратор (1-102/56-ЦЗУ-562); 32 — корпус подшипника (1-96/56-ЦЗУ-562); 
55 — винт (1-127/56-ЦЗУ-562); 34 — правая крышка (1-93/56-ЦЗУ-562); 35 — втулка (1-90/56-ЦЗУ-562); 
56 — правая шкала (1-91/56-ЦЗУ-562); 37 — храповик с пальцами (С61-12/56-ЦЗУ-562); 38 — пружина 
(1-89/56-ЦЗУ-562); 39 — левый указагель с рычагом (С6/-2); 40 — левая шкала (1-85/56-ЦЗУ-562); 
41 — конус (1-5); 42 — левый маховик (1-86/56-ЦЗУ-562); 43 — втулка (1-84/56-ЦЗУ-562); 44 — левая 
крышка (1-87/56-ЦЗУ-562); 45 — упор (1-83/56-ЦЗУ-562); 46 — палец с подшипником (С61-11/56-ЦЗУ-562); 
47 — шкала с фиксатором (С61-5); 48 — пружина (1-30/56-ЦЗУ-562); 49 — сектор (1-40/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 15. Левый указатель с рычагом (С6/-2): 
1 — сектор с подшипником (С61-1); 2 — левый указатель (С61-7/56-ЦЗУ-562); 
3 — рычаг с пальцами (С61-8/56-ЦЗУ-562): 4 — ось (1-32/56-ЦЗУ-562); 5 — па- 
лец (1-33/56-ЦЗУ-562) 


Рис. 16. Сектор с подшипником (Сб/-/): 
1 — зубчатый сектор (1-1); 2— винт (1-2); 3 — гайка 


4 — подшипник (1-28/56-ЦЗУ-562); 5 — пружина (1-30/56-ЦЗУ-562); 


6 — ось (1-31/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 19. Механизм курсовой головки (С61-6/56-ЦЗУ-562): 


1 — шток со штырем (С61-2/56-ЦЗУ-562); 2 — каретка скорости (С61-3/56-ЦЗУ-562); 3 — левый кожух (С61-4/56-ЦЗУ-562): 4— 
правый кожух (С64-5/56-ЦЗУ-562); 5 — палец (1-18/56-ЦЗУ-562); 
8 — правая шкала (1-23/56-ЦЗУ-562); 9 — зубчатый сектор (1-22/56-ЦЗУ-562); 


шкала (1-24/56-ЦЗУ-562); 11 — левый 
фланец (1-21/56-ЦЗУ-562) 


10 — левая 
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6 — шестерня (1-/9/56-ЦЗУ-562); 7 — правый фланец (/-20/56-ЦЗУ-562); . 
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Рис. 17. Крышка со шторкой (Сб/-3): 


1 — шторка с шестерней (С61-15/56-ЦЗУ-562): 


(1-48/56-ЦЗУ-562); 4 — сальник 


6 — пл 
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2 — крышка 


(1-1). 
5 — рейка (/-50/55-ЦЗУ-562): 
(1-49156- ЦЗУ-562) 


3 — сальник 
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Рис. 20. Шток со штырем (С61-2/56-ЦЗУ-562): 


1 — штырь штока с втулками (Сб/-//56-ЦЗУ-562); 


2 — шток (1-7/56-ЦЗУ-562); 


3 — гайка (1-5/56-ЦЗУ-562) 


© 
Ф649, 
©, ©, 
ҳо 


е, 


Рис. 18. Шкала с фиксатором (С61-5): 
1 — фиксатор с рукояткой (С0/-4); 2 — пружина (1-14); 3 — кронштейн фикса- 
тора (1-13); 4 — кольцо шкалы (1-9); 5 — сальник (1-12); 6 — шкала курса 
(1-10); Г — кольцо (1-11) 
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Рис. 21. Штырь штока с втулками (С6/1-1/56-ЦЗУ-562): 
1 — штырь штока (1-1/56-ЦЗУ-562); 2 — втулка (1-2/56-ЦЗУ-562); 3 — гайка. 
(1-5/56-ЦЗУ-562); 4 — втулка (1-3/56-ЦЗУ-562); 5 — кольцо (1-6/56-ЦЗУ-562); 6 — гайка 
(1-4/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 22. Каретка скорости (С61-3/56-ЦЗУ-562): 2 С 
1 — каретка (1-8/56-ЦЗУ-562); 2 — направляющая (1-9/56-ЦЗУ-562); 3 — направляющая 3 1 , 


(1-10/56-ЦЗУ-562); 4 — рейка (1-12/56-ЦЗУ-562); 5 — прокладка (1-57 166-ЦЗУ-562 ) 


эре ПИН 
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122 
6 — прокладка (2-2 156-ЦЗУ-562) ; 7 — малая шестерня (1-11/56-ЦЗУ-562); 8 — ше- 
стерня (1-16/56-ЦЗУ-562) 


Рис. 24. Червяк с маховиком (С61-19/56-ЦЗУ-562): 
1 — маховик с ручкой (С61-18/56-ЦЗУ-562); 2 — валик (1-57/56-ЦЗУ-562); 8 — корпус подшипника 
(1-58/56-ЦЗУ-562); 4 — гайка (1-60/56-ЦЗУ-562); 5 — червяк (1-62/56-ЦЗУ-562); 6 — гайка 
(1-63/56-ЦЗУ-562); 7-— втулка (1-64/56-ЦЗУ-562) 


Рис. 23. Палец с подшипником 
(Сб1-11[56-ЦЗУ-562): 
1— ось (1-34/56-ЦЗУ-562); 2 — палец (1-35/56-ЦЗУ-562);; 
3 — втулка (1-82/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 25. Шарнир (С6/-20/56-ЦЗУ-562): 
1 — корпус (1-65/56-ЦЗУ-562); 2 — прокладное кольцо (1-66/56-ЦЗУ-562); 3 — гайка 
(1-67/56-ЦЗУ-562); 4 = валик (1-68/56-ЦЗУ-562); 5 — валик (1-69/56-ЦЗУ-562); 6 — 
втулка (1-72/56-ЦЗУ-562); 7 — скоба (1-70/56-ЦЗУ-562); 8 — пружина (1-74/56-ЦЗУ-562); 
9 — втулка (1-75/56-ЦЗУ-562); 10 — гайка (1-71/56-ЦЗУ-562); 11 — коническая шестерня 
(1-76/56-ЦЗУ-562) 
32 | 
Рис. 26. Направляющая каретка (С62): 
= 1 — фланец (3-59/56-ЦЗУ-562); 2 — эксцентрик (3-58/56-ЦЗУ-562); 3 — кронштейн (3-64/56-ЦЗУ-562); 16 — кронштейн с ползуном (С63-11/56-ЦЗУ-562); 17 => ползун 
(3-50156-ЦЗУ-562); 4— ушко кронштейна (3-54/56-ЦЗУ-562); 5 — каретка дальности (3-48/56-ЦЗУ-562); 18 — ось (3-52/56-ЦЗУ-562); 19 — ось (3-53/56-ЦЗУ-562); 20 — рычаг 
(Сб2-2); 6 — кронштейн с шестерней (С63-10/56-ЦЗУ-562); 7 — индекс (3-65/56-ЦЗУ-562); (3-55/56-ЦЗУ-562); 21 — фланец (3-47/56-ЦЗУ-562); 22— фланец (3-61[56-ЦЗУ-562); 23 — шпон: 
8 — направляющая (3-49/56-ЦЗУ-562); 9— крышка (3-57/56-ЦЗУ-562); 10 — масленка ка (3-51/56-ЦЗУ-562); 24 — шторка (3-56/56-ЦЗУ-562); 25 = эксцентрик (3-46 /56-ЦЗУ-562)} 
(С62-3/56-ЦЗУ-562); 11 — направляющая (3-48/56-ЦЗУ-562); 12 — шестерня (3-16/56-ЦЗУ-562); 26 — ушко кронштейна (3-45/56-ЦЗУ-562); 27 = накладка (3-69/56-ЦЗУ-562) 


13 — шестерня (3-40/56-ЦЗУ-562); 14 — рейка-червяк (3-42/56-ЦЗУ-562); 15 — заглушка 
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1 — сальник (3-74/56-ЦЗУ-562); 
каретка с втулкой (С63-1/56-ЦЗУ-562); 4 — вал с подшипниками 
(С63-3/56-ЦЗУ-562); 
стекло с корпусом (С03-14/56 43-562); 7—кры 

8 — индекс (3-25/56-ЦЗУ-562); 9 — конусная втулка 
10 — прокладка (3-67/56-ЦЗУ-562); 11 — прокладка (3-34/56-ЦЗУ-562); 
(С63-6/56-ЦЗУ-562); 
14 — коническая 
(3-14/56-ЦЗУ-562); 


(3-63/56-ЦЗУ-562); 6 — защитное 


(3-24/56-ЦЗУ-562); 


с подшипниками 
(3-38/56-ЦЗУ-562): (3-17156-ЦЗУ-562); 


подшипниками 
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Рис. 27. Каретка дальности (С62-2): 
2 — гайка (3-31/56-ЦЗУ-562); 


(С63-5/ 56-ЦЗУ-562); 17 — спиральная пружина с. заклепкой 
(С63-13/56-ЦЗУ-562); 18 — шкала дальности (2-3); 19 — проклад- 
ка (3-68/56-ЦЗУ-562); 20 — блок осей (С63-4/56-ЦЗУ-562); 21 — 

“бапгяеМком (С63-12/56-ЦЗУ-562); 22 — коническая шШестер- 
ня (3-9/56-ЦЗУ-562); 23 — коническая шестерня (3-11/56-ЦЗУ-562); 
24 — крышка (3-37/56-ЦЗУ-562); 25 — сальник (3-75/56-ЦЗУ-562); 
26 — валик (3-20/56-ЦЗУ-562); 27 — коническая шестерня 
(3-22[56-ЦЗУ-562); 28 — цилиндрическая шестерня (3-23/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 28. Вал с подшипниками (С63-3/56-ЦЗУ -562): 


1 — вал с фланцем (С63-2/56-ЦЗУ-562); 
3 — кольцо подшипника (3-6/56-ЦЗУ-562); 


2 — сальник (3-5/56-ЦЗУ-562); 


4 — корпус подшипника 


(3-8/56-ЦЗУ-562); 5 — гайка (3-7/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 29. Блок осей (С63-4/56-ЦЗУ-562): 


2! — ось с башмачком (С63-12/56-ЦЗУ-562); 
22 — коническая шестерня (3-9/56-ЦЗУ-562); 
23 — коническая шестерия (3-///56-ЦЗУ-552); 
24 — корпус подшипников — (3-13/56-ЦЗУ-552); 
25 — кольцо (3-72/56-ЦЗУ-562); 26 — фланец 
(3-12/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 31. Корпус с подшипниками 
(С63-6 [56-ЦЗ У-562) 5 

25 — корпус подшипников (3-19/56-ЦЗУ-562); 

2 — валик (3-20/56-ЦЗУ-552); 27 — кониче- 

ская шестерня (8-22/56-ЦЗУ-562) ть 
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Рис. 32. Корпус с под- 
шипниками 
(С63-5/56-ЦЗУ-562: 

11 — корпус ПОДШИПНИКОВ 
(3-15/56-ЦЗУ-562); 12 — ше- 
стерня (3-16/56-ЦЗУ-562); 13 — 
крышка (3-18/56-ЦЗУ-562); 
14 — коническая шестерня 
(3-17156-ЦЗУ-562); 15 — валик 
(3-14/56-ЦЗУ-562) 
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Кронштейн с ше- 
стерней (С63-10/56-ЦЗУ-562): 
12 — кронштейн (3-39/56-ЦЗУ-5%2): 
13 — шестерня (3-40/56-ЦЗУ-562); 
14 — ось (3-41/56-ЦЗУ-562); 15 — 


Рис. 33. Механизм дальности (С63): 


1 — червячный валик (4-4/56-ЦЗУ-562); 
(4-21/56-ЦЗУ-562); 


6 — заглушка 


2 — ограничительная гайка (4-/0/56-ЦЗУ-562); 
(4-22/56-ЦЗУ-562); 
(4-23/56-ЦЗУ-562); 


(9-11/56-ЦЗУ-562); 
(4-18/56-ЦЗУ-562); 


р (4-24/56-ЦЗУ-562); 9 — цилиндрическая 
(4-17/56-ЦЗУ-562); 10 — шпонка (4-25/56-ЦЗУ-562); 11 — червячный валик с ограничите- 
(4-32/56-ЦЗУ-562); 
14 — мягкий упор (С64-3/56-ЦЗУ-562); 


12 — прокладка 13 — поджимная 


15 — чехол (4-33/56-ЦЗУ-562); 
18 — корпус подшипника 
20.— червячное колесо 
22 —- качалка 
23 — винт (4-14/56-ЦЗУ-562) 


(4-35/56-ЦЗУ-562); 
16 — рычаг (4-16'56-ЦЗУ-262); 
(1-13156- (ЗУ 562), 
—, (4-1//26-ЦЗУ-0602), 


17 — сальник (4-36/56-ЦЗУ-562); 

(4-15/56-ЦЗУ-562); 
(4-35/56-ЦЗУ-562); 
(С64-1/56-ЦЗУ-562); 


19 — прокладное 
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Рис. 34. Червячный валик с ограничителями (С63-2): А2 РРР 16 
Я КАКА 17 
1 — червячный валик (4-4/56-ЦЗУ-562); 2 — ограничительная гайка (4-10/56-ЦЗУ-562). ааа 1 
3 — корпус подшипника (4-5/56-ЦЗУ-562); 4 — кольцо (4-6/56-ЦЗУ-562); 5 — гайка ү МА КРЕНА |24 16 
(4-7156-ЦЗУ-562); 6— винт (4-30/56-ЦЗУ-562); 7 — упор (4-8/56-ЦЗУ-562); 8 — упор “ \\ АМИ 19 
-9/56- З “МА МЕМ 
(4-9/56-ЦЗУ-562) М \ А НМА 
АИ ИА | 
Д ІЙ АТ) 
«Ш Е ч 
МИМ 20 
С: т: | м " 24 КММИ М. 59 у а. 22 
сау № Р ГЫ 4 Рис. 36. Направляющая с крышкой (С66-//56-ЦЗУ-562): 
\ 2 2 АЕ 1 — корпус (6-1/56-ЦЗУ-562); 2— шестерня (6-2/56-ЦЗУ-562); 3 — 
|| ь А 2222255 направляющая ТТЫ 4 — крышка а 
т 5 — сальник (6-29/56- -562); 6 — кольцо (7-3/56- -962); = 
. 8 винт (7-4/56-ЦЗУ-562); 8 — крышка (7-6/56-ЦЗУ-562); 32 — хвосто- 
М уя Рис. 35. Подвес визирной линейки (С64). | вик (7-5/56-ЦЗУ-562); 33 — эксцентриковая втулка (7-2/56-ЦЗУ-562) 
а Д. 1 — корпус (6-1/56-ЦЗУ-562); 2 — зубчатый сектор (6-17/56-ЦЗУ-562); 3 — зубчатый щуп (С66-3/56-ЦЗУ-562); 16 — винты (5-16/56-ЦЗУ-562); 17 — ось шестерен 
НЕ = секто 6-31/56-ЦЗУ-562); 4— масленка (С62-3/56-ЦЗУ-562); 5-— визирная линейка (6-20/56-ЦЗУ-562); 18 — двойная шестерня (6-21/56-ЦЗУ-562); 19 — шестерня 
х ҹ р ( 
А ЧЛ“ (4-3); 6 — планка (4-4); 7 — заглушка (6-23/56-ЦЗУ-562); 8 — малая шестерня (6-22/56-ЦЗУ-562); 20 — валик (6-33156-ЦЗУ-562); 21 — цилиндрическая шестерня 
А `` (6-19/56-ЦЗУ-562); 9 — ось шестерен (6-/8/56-ЦЗУ-562); 10 — крышка (6-24/56-ЦЗУ-562); (6-34/56-ЦЗУ-562); 22 — цилиндрическая шестерня (6-11/56-ЦЗУ-562); 23 — направляю- 
\ у 7 | 11 — цилиндрическая шестерня (6-15/56-ЦЗУ-562); 12— подшипник (6-32/56-ЦЗУ-562); щая с крышкой (С66-1/56-ЦЗУ-562); 24 — заглушка (6-26/56-ЦЗУ-562) 
М й М 18 — фланец (6-14/56-ЦЗУ-562); 14 — цилиндрическая шестерня (6-13/56-ЦЗУ-562). 15 — 
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Рис. — Корпус с осью 
(С69-2 [56-ЦЗУ-562): 
1 — корпус (9-6/56-ЦЗУ-562); 2 — ось 
. (9-7 [56-ЦЗУ-562); 3 — втулка (9-8/56-ЦЗУ-562) 
Рис. 38. Стакан с шестерней 4 — пробка (9-12/56-ЦЗУ-562); 5 — кониче- 
(С65-Г): ская шестерня (9-10/56-ЦЗУ-562); 6 — за- 
А глушка  (9-11/56-ЦЗУ-562); 7 — резьбовое д 
1 сооверехедиза: втулка 20а. нь: в кольцо (9-9/56-ЦЗУ-562) 
м ческая шестерня (9-2/56-ЦЗУ-562); 


4 -- втулка (9-3/56-ЦЗУ-562); 5 — 
гайка (9-4/56-ЦЗУ-562) 


Рис. 37. Редуктор (Сбъ): 


1 — стакан с шестерней (С65-1): 
2 — корпус сосью (С69-2/56-ЦЗУ-562) 
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Рис. 40. Кронштейн с кре- 


} 


плением (С62/56-ЦЗУ-562):  ? 12 11 
РР кронштейн. ) с ручкой 
2-11/56- -562); 2 — механи- А 
Е сборка Шесгерек Рис. 42. Малое звено (С67/56-ЦЗУ-562): 7 
(С62-2/55-ЦЗУ-562); 3 — маслен- 1 — вилка (7-9/56-ЦЗУ-562); 2 — ось (7-10/56-ЦЗУ-562); 3 — пружина К ХЫ 
ка (С62-3/56-ЦЗУ-562); 4 — гай- (7-11/56-ЦЗУ-562); 4 — колпачок (7-12/56-ЦЗУ-562); 5 — шарнир (С67-1/56-ЦЗУ-562); ртр К 
ка (2-17/56-ЦЗУ-562); 5 — колпа- 6 — хомутик (7-21/56-ЦЗУ-562); 7 — стойка (7-23/56-ЦЗУ-562); 8 — эксцентрик 7 АУ 


(7-24/56-ЦЗУ-562); 9 — барашек (Ю-75.40.319); 10 — винт (7-17/56-ЦЗУ-562); 1 — 
крышка (7-13/56-ЦЗУ-562); 12 — кронштейн (7-22/56-ЦЗУ-562) 


чок (2-16/56-ЦЗУ-562); 6—та- И < 
рельчатая пружина НД 45х25х а ша 
ХІ,5 (ГОСТ 3057—54); 7 — упор 
(2-12/56-ЦЗУ-562); 8 — палец 
(2-13/56-ЦЗУ-562) 


Рис. 41. Механическая сборка шестерен (С62-2/56-ЦЗУ-562): 

55 1 — плата (2-4/56-ЦЗУ-562); 2 — шестерня (2-5/56-ЦЗУ-562); 3 — винт 

(2-6/56-ЦЗУ-562); 4 — шестерня (2-7156-ЦЗУ-562); 5 — поводок 
(2-8/56-ЦЗУ-562); 6 = ось (2-9/56-ЦЗУ-562) 


Рис. 43. Вилка с зажимом 
(С68/56-ЦЗУ-562): 


1 — вилка (8-1/56-ЦЗУ-562); 2 — штырь 

(8-8/56-ЦЗУ-562):; 3 — ось (8-2/56-ЦЗУ-562); 4 — пру- 

жина (8-4/56-ЦЗУ-562); 5 — подшипник 

(8-3/56-ЦЗУ-562); 6 — рукоятка (8-5/56-ЦЗУ-562); 
7 = штифт; 8 = прокладка (3-67/56-ЦЗУ-552) 
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